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(54) Datentrager mit einem optisch variablen Element 



(57) Die Erfindung betrifft einen Datentrager, insbe- 
sondere Ausweiskarte, Wertpapier Oder dergleichen mit 
einem mehrschichtigen, optisch variablen Element, wel- 
ches Beugungsstrukturen aufweist, die eine visuell er- 
kennbare Information darstellen. Im Bereich einer der 



Schichten des optisch variablen Elements und/oder ei- 
ner direkt angrenzenden Schicht des Datentragers liegt 
zumindest partiell wenigstens eine vorbestimmte irre- 
versible Veranderung vor, die visuell und/oder maschi- 
nell lesbar ist. 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrlfft ein System bestehend aus ei- 
ner Serie von Datentragern, insbesondere Ausweiskar- 
ten, Wertpapieren oder dergieichen, bei dem die zum 
System gehorenden Datentrager Beugungsstrukturen 
aufweisen, die eine Standardinformatton enthalten so* 
wie derartige Datentrager und Verfahren zur Herstel- 
lung derselben. 

Optisch variable Elemente sind seit einigen Jahr- 
zehnten in verschiedenen Ausf uhrungsformen bekannt. 
Qemeinsam ist diesen Elementen, daft sie je nach Be- 
trachtungs- und Beleuchtungswinkel unterschiedliche 
optische Effekte zeigen. Eine besondere Klasse vcn op- 
tisch variablen Elementen beruht auf Beugungseffek- 
ten. Hierzu zahlen lineare oder strukturierte Beugungs- 
gitter, holografische Aufzeichnungen, Kinegramme und 
dergieichen. 

Optisch variable Elemente finden in den unter- 
schiedlichsten Gebieten Verwendung, z. B. in der Wer- 
bebranche, im Dekorationsbereich, aber auch zur Echt- 
heitskennzeichnung von Datentragern. Durch die gera- 
de in letzter Zeit ganz erheblich gestiegene optische 
Qualitat finden Hologramme, Kinegramme, Beugungs- 
gitter etc. im Sichemeitsbereich, beispielsweise fur Kre- 
ditkarten, Ausweiskarten, Banknoten, Sicherhertsdoku- 
mente usw., immer mehr Zuspruch. Die steigende Be- 
liebtheit hat im wesentlichen zwei GrOnde. Erstens er- 
fullen derartige Elemente die traditionell Qblichen Si- 
chemeitsanforderungen fur human prOfbare Echtheits- 
merkmale, das ist ein hoher Aufwand zur Herstellung 
und Nachahmung, geringe VerfOgbarkeit der Technolo- 
gie sowie eine eindeutige ClberprGfbarkeit ohne zusatz- 
liche HilfsmitteL Zum zweiten entsprechen die Elemente 
dem neuesten Stand der Technik, wodurch sie dem zu- 
geordneten Produkt einen modemen, hochtechnischen 
Charakter verleihen. 

In der Patentliteratur und In der praktischen Anwen- 
dung im Sichemeitsbereich wurden derartige Elemente 
bisher in verschiedenen Versionen bekannt. 

Bereits sehr frOh nach dem Erschelnen der ersten 
Hologramme wurde vorgeschlagen, Ausweiskarten, 
Kreditkarten und dergieichen vor Nachahmung und Ver- 
falschung dadurch zu schOtzen, daB die personenbezo- 
genen Daten des Kartenbenutzers neben der Qblichen 
fotografischen und/oder schriftlichen Form noch elnmal 
holografisch in dem Hologramm auf der Karte gespei- 
chert werden. Ein Vergleich zwischen den herkommli- 
chen Kartendaten und den im Hologramm gespeicher- 
ten Daten sollte ihre Richtigkeit nachweisen. Aus der 
Vielzahl der Veroffentlichungen hierzu seien die DE-OS 
25 01 604, die DE-OS 25 12 550 und die DE-OS 25 45 
799 stellvertretend genannt. 

Obwohl im Rahmen der traditfonellen Slchemeits- 
philosophie der Aufwand fflr die Herstellung von Echt- 
heitsmerkmalen wunschgemaB hoch sein soil, gilt dies 
jedoch in erster Linie fur den Anschaffungswert und die 
geringe VerfOgbarkeit der notwendigen Produktionsein- 
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richtungen. Die Herstellung der in groBen Mengen zu 
produzierenden Echtheitsmerkmale selbst sollte auf 
diesen relativ teuren Produktionsanlagen allerdings in 
wirtschaftlicher Form moglich sein. 

s Bei verschiedenen Hologrammarten ist die Erstel- 
lung des jeweils ersten Hoiogramms relativ aufwendig 
und kostspielig. Die Herstellung von Duplikaten ist da- 
gegen zu einem Bruchteil dieser 'Erstkosten' moglich. 
Als nachteilig erweist es sich demnach bei den o.g. 

10 Ausf uhrungsformen, daB die Herstellung der Hologram- 
me nicht nur auf sehr kostspieligen technischen Anla- 
gen zu erfolgen hat, sondern auch fur jede Karte eigene 
Hologramme mit individuellen Informationen (Persona- 
lisierungsdaten) zu fertigen sind, so daB der technische 

is Aufwand zur Erstellung dieser Einzelhologramme (Uni- 
kate) stets relativ hoch ist. Eine Reduzierung der Kosten 
durch Verlagerung des Aufwandes in die Produktions- 
vorrichtungen ist nur in sehr geringem MaB moglich. 
Aufgrund dieser nachteiligen Randbedingungen ist der 

20 Einsatz von Hologrammen mit hotografisch gespeicher- 
ten kartenindividuellen Daten unter wirtschaftlichen Ge- 
sichtspunkten nicht vertretbar. 

Je nach Typ des Datentragers oder des holografi- 
schen Standardelements venwendet man unterschied- 

& liche Techniken. Ohne Anspruch auf Vollstandigkeit sind 
zu nennen: 

direktes Aufpragen der Hologrammstrukturauf Auf- 
zeichnungstrager, deren OberRachenbeschaffen- 
30 heit dies zulaBt, z. B. auf Kunststoffmaterialien, 

das HeiBsiegeln oder Auf kleben von auf einem Zwi- 
schentrager realisierten Hologrammen auf den ei- 
gentlichen Aufzeichnungstrager, der eine Papier- 
35 oder Kunststoffoberflache aufweisen kann, z. B. 
Banknote, Wertpapier, Ausweiskarte etc., 

- das Elnkaschieren oder Einmontieren von auf Zwl- 
schentragem vorgesehenen Hologrammen in das 

40 Innere eines Schichtaufbaus mehrschichtiger Auf- 
zeichnungstrager, 

- das Einlagem von Slchemeltsfaden oder Planchet- 
ten mit holografischen Beugungsstrukturen In Pa- 

^5 pier^wahrend-des=Papier4Herstellungsprozesses^ 

Der heute am haufigsten eingesetzte ProzeB zur 
Herstellung und Aufbringung von Standardhologram- 
men auf Datentrager Ist der Transfer von Prageholo- 

50 grammen auf Ausweiskarten. Aus diesem Grund wer- 
den der HerstellprozeB und die indrvkJualisierenden 
MaBnahmen beispielhaft anhand dieser Technik vorge- 
stellt. Die wesentlichen Verfahrensschrltte sind hierbei 
das Anfeiiigen eines Mastemologramms, die Herstel- 

55 lung von Hofogrammkopien und das Aufbringen auf das 
spatere Produkt. 

Die Anfertigung des Masters erfolgt in der Regel in 
manueller Einzelfertigung mit einer sehr teuren AusrO- 
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stung. Entsprechend 1st das Masterhologramm mit ho- 
hen Kosten belastet. Die Herstellung der Kopien und 
das Aufbringen auf die Deckfolien der Karten sind ma- 
schinel! mit hoher Geschwindigkeit und damit relativ ko- 
stengunstig durchf uhrbar. Auf grund dieser Kostenstruk- 
tur ist man bestrebt, durch Anfertigen einer moglichst 
hohen Anzahl von kJentischen Kopien die Fixkosten pro 
Hologramm niedrig zu gestatten. Der Zwang zur Mas- 
senproduktion fuhrt somit auf dem Sicherheitsbereich, 
insbesondere auf dem Kartensektor, zu Einschrankun- 
gen hinsichtlich des holografischen Falschungsschut- 
zes. 

Zur Reduzierung der fur die Hologrammherstellung 
anfallenden Kosten wurden in diesem Sinne nun Aus- 
fuhrungsformen bekannt, die zwar Hologramme als 
Echtheitsmerkmal verwenden, bei denen die im Holo- 
gramm gespeicherten Daten aber nicht benutzerindivi- 
dualisiert sind, sondern lediglich eine auf den Karten- 
ausgeber bezogene Individualist aufweisen (Standard- 
hologramme). In diesem Sinne unterscheiden sich zwar 
die Hologramme unterschiedlicher Kartensysteme von- 
einander, die Hologramme der einzelnen Karten eines 
Systems sind jedoch identisch. 

Durch die Verwendung von Standardhologrammen 
(d. h. Duplikate eines Master-Hologramms) fur ein Kar- 
tensystem wurde es nun moglich, die relativ hohen Fix- 
kosten, die f Or die holografische Aufnahmetechnik an- 
fallen, auf eine hohe Anzahl von Karten zu verteilen. Je 
nach Umfang der Kartenserie verteilen sich die Kosten 
somit unter Umstanden auf so groBe StOckzahlen, daB 
fOr den Preis des einzelnen Hologramms im wesentli- 
chen nur noch die Duplizierungskosten zu Buche schla- 
gen. Aufgrund dieser Tatsache wurden Hologramme 
erstmals als Massenprodukt im Sicherheitsbereich wirt- 
schaftlich einsetzbar 

Neben den allgemein bekannten Anwendungen im 
Euroschecksystem sowie bei den VISA- und Master- 
card-Kreditkarten sind stellvertretend fOr diese Anwen- 
dungsvarianten die Patentschriften DE-OS 33 08 831 
sowie die EP-PS 0 064 067 zu nennen. 

BekanntermaBen sind die in den derzeit praktizier- 
ten Kreditkartensystemen verwendeten Hologramme 
sogenannte Pragehologramme, bei denen eine Verviel- 
faltigung mittels PrSgematrizen moglich ist. Obwohl ein 
GroBteil der Hersteilungskosten fOr die holografische 
Aufnahmetechnik anfallt, sind die f Or die Vervielf altigung 
der Hologramme in der Serienproduktion zu veran- 
schlagenden Kosten doch noch immer so hoch, daB ei- 
ne wirtschaftliche Herstellung nur dann moglich ist, 
wenn die fur die Aufnahmetechnik und die Herstellung 
des Hologramm-Masters notwendigen Kosten auf Seri- 
en mit vielen Millionen StOck umtegbar sind. Die Pro- 
duktion von Kleinserien, das heiBt wenige zehntausend 
bis hunderttausend Karten verbietet sich aus finanziel- 
len bzw. wirtschaftlichen GrQnden demnach meist noch 
immer. 

Bei der Verwendung gleicher Hologramme inner- 
halb einer Kartenserie wird zwar erreicht, daB Karten 



eines Systems besser von Karten eines anderen zu un- 
terscheiden sind; die Falschung von Karten wird damit 
jedoch nicht vollig ausgeschlossen, da durch Ausstan- 
zen derartiger Hologramme und Ubertragen auf andere 

5 Karten Manipulationen noch immer moglich sind. Es 
gibt zwar MaBnahmen, die derartige Manipulationen er- 
schweren sollen, in dem die den Kartenbenutzer betref- 
fenden Hochpragedaten teilweise oderauch vollstandig 
in den Hologrammbereich verlagert werden. 

io BekanntenmaBen sind die Hochpragedaten aber 
ruckpragbar, wodurch derartige Manipulationen in der 
Praxis zwar fOr Fachleute, aber nicht fur Laien erkenn- 
bar sind. Das Vorsehen von kartenindividuellen Hoch- 
pragedaten im Bereich des Standardhologrammes bie- 

is tet somit keinen echten Schutz vor Ubertrag auf andere 
Karten. 

Zur Vermeidung auch derartiger Probleme ist in der 
AT-PS 334 1 1 7 die Anwendung von Standardhologram- 
men zur benutzerbezogenen Individualisierung von 

20 Karten beschrieben. GemaB diesem Vorschlag wird die 
Karten individualisierung durch die Kombination von 
mehreren Standardhologrammen ermoglicht, die je- 
weils fur sich eine bestimmte Information enthalten, z. 
B. Buchstaben oder Zahlen, und die durch eine entspre- 

25 chende Kombination auf den einzelnen Karten eines 
Systems unterschiedliche Daten, wie z. B. Worte, mehr- 
ziffrige Nummem etc., reprasentieren. Durch Aufpragen 
derartiger Hologramme mit Hilfe eines Standardsatzes 
von Pragestempetn ist die einfache und kostengQnstige 

30 Herstellung individueller holografischer Kartendaten 
moglich. 

Da mit dieser Variante vorwiegend alphanumeri- 
sche Daten aufgebracht werden, aber insbesondere 
bildmaBige Daten nur bedingt wiederzugeben sind, ist 

35 der Gesamteindruck derartiger Hologramme visuell we- 
nig effektvoll, weshalb eine Durchsetzung dieser Indivi- 
dualisierung im Markt bisher nicht moglich war. 

Eine weitere variante der Individualisierung von Do- 
kumenten unter Einbeziehung von Hologrammen ist in 

40 der DE-OS 25 55 214 beschrieben. In dieser AusfQh- 
rungsform wird vorgeschlagen, Beugungsstrukturen in 
Form von numerischen oder alphanumerischen Schrift- 
zeichen auf einem Dokument aufzubringen. Hierbei 
wird eine thermoplastische Druckfarbe in Form von Zif- 

4$ fern auf ein Papiersubstrat gedruckt, anschlieBend wird 
mit einem groBflachigen Stempel die Beugungsstruktur 
eingepragt. 

Diese Variante eignet sich aber nicht fOr mehr- 
schichtige Hologrammtypen, die wegen der innenlie- 
50 genden und damit geschOtzten Beugungsstruktur zur 
Herstellung von Datentrggem besonders bevorzugt 
werden. 

Der Stand der Technik zeigt, daB die in der Sicher- 
heitstechnik bestehenden BedOrfnisse und die Reali- 
55 eierbarkert wirtschaftlich vertretbarer Losungen bisher 
keinen gemeinsamen Nenner gefunden haben. 

Ausgehend von dieser allgemeinen Ansicht und 
dem damit verbundenen Stand der Technik liegt der Er- 
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findungdeshaibdie Aufgabe zugrunde, Beugungsstruk- 
turelemente und insbesondere Hologrammvarianten 
und HersteHverfahren hierfur vorzuschlagen, die einen 
den jeweiligen Sicherheitsaspekten angepaGten Indivi- 
dualisierungsgrad der Hologramme und damit einen 
moglichst breiten Schutz der Daten und Dokumente er- 
lauben und zugleich die Kostenvorteile der Serienpro- 
duktion von Standardhologrammen bieten. 

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des 
Hauptanspruchs genannten Merkmale geldst. Weiter- 
bildungen sind in den neben- und untergeordneten An- 
spruchen genannt. 

Der Kern der Erfindung ist darin zu sehen, daB die 
stetsaus mehreren Einzeischritten bestehende Herstel- 
lung von Hologrammen bzw. Hologrammkarten und 
dergleichen in einer geeigneten Phase unterbrochen 
wird, in der ohne wesentliche Einschrankung oder Be- 
hinderung der Serienfertigung diese durch gezielte in- 
dividualisierende MaGnahmen modifiziert oder perso- 
naiisiert werden. Je nach dem bei welchem Herstel- 
tungsschritt die Modification vorgesehen ist, sind trotz 
Verwendung gleicher Hologramm-Master am Endpro- 
dukt (der Hotogrammkarte) sehr unterschiedliche Holo- 
gramm-Ausfuhrungsformen erreichbar. Das Spektrum 
der Individualisierung reicht dabei von einer fur Kleinse- 
rien interessanten, im Aussehen vom Standard-Holo- 
gramm abweichenden Untermenge gleicher Hologram- 
me bis zu einer vol Ikommenen Personalisierung, bei der 
die Standardhologramme zu echten Unikaten umge- 
staltet werden. 

Fur die Herstellung von Hologrammen ist die Nut- 
zung unterschiedlichster Technologien notwendig wie 
holographische Aufnahmetechnik, Vervielfaltigung auf 
ein Serienhalbzeug, Verbindung oder Einbringung auf 
den Datentrager etc.. Fugt man die individualisierenden 
MaGnahmen jeweils in den Verfahrensschritten ein, bei 
denen die Hologramm-herstellung von einer Technolo- 
gie zur anderen Oberwechsett, sind diese MaGnahmen 
relativ einfach in den Verf ahrensablauf der Hologramm- 
Herstellung zu integrieren und ermoglichen dies meist 
ohne groGe Eingrrffe in den eigentlichen HerstellprozeG 
und deren Produktionseinrichtungen. 

Das erfindungsgemaGe Grurtdpinzip wird im folgen- 
den beispielsweise anhand von Pragehologrammen er- 
lautert, die als Halbzeug auf sogenannten-Transferban- 
dem vorgefertlgt und im Transferverfahren auf die ei- 
gentlichen Datentrager Qbertragen werden. Dieses Ver- 
fahren eignet sich f Or die Realisierung der Erfindung be- 
sonders gut, da dabei die unterschiedlichen technologi- 
schen Bereiche, welche f Or die Herstellung der Master- 
hologramme, der Standardhologramme (Duplikate), der 
zu schOtzenden Datentrager so wie dem Hologramm- 
transfer auf dem Datentrager besonders klar voneinan- 
der getrennt sind. Die Verwendung der erfindungsge- 
maGen Grundgedanken bei der Nutzung von Volumen- 
hologrammen, Kinegrammen etc. ist sinngemaB aber 
ebenso moglich, wenn auch nicht immer in der bei Pra- 
ge-Transferhologrammen moglichen Nferiationsbreite. 



Als besonders vorteiihaft erweist es sich, daG mit 
dem erfindungsgemaG vorgeschlagenen Verfahren alle 
wirtschaftlichen Vorteile der GroGserienfertigung von 
Hologrammen sowohl fur einzeln individualisierte Holo- 

5 gramme als auch fOr Kleinserien gleicher Hologramme 
in gleicher Weise nutzbar sind; zugleich laGt sich auf- 
grund der Integration der individualisierenden MaGnah- 
men in den HerstellungsprozeG die Individualisierung ir- 
reversibel gestalten. Je nach Art des Eingriffs in den 

10 Verfahrensablauf sowie durch Kombination verschiede- 
ner IndividualisierungsmaGnahmen, lassen sich, aus- 
gehend vom gleichen Master, unterschiedlichste Ele- 
mentvartationen erstellen. Durch die genannten Verfah- 
ren laGt sich schlieGlich eine Vorabproduktion von stan- 

15 dardmaGig vorbereiteten Halbzeug erstellen, das je 
nach Anwendungsfall beliebig spater in den anschlie- 
Genden Verfahrensschritten individualisiert und/oder 
fertiggestellt wird. 

Wertere Vorteile und Merkmale der Erfindung erge- 

20 ben sich aus der Figur und den nachfolgenden Ausf uh- 
rungsbeispielen. 
Es zeigen 
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Fig. 1 



Fig. 2 



Fig. 3 
35 Fig. 4 
Fig. 5 



die wesentlichen Verfahrensschritte 
bei der Herstellung und des Transfers 
von Pragehologrammen auf Datentra- 
ger, 

die Untergliederung der in Fig. 1 darge- 
stellten Verfahrensabschnitte, 

den Schichtaufbau eines Transferban- 



den Schichtaufbau eines fertigen Holo- 
gramms auf einem Substrat; 

den Verfahrensablauf bei der Herstel- 
lung von Pragehologrammen und des 
Tranfers auf Datentrager und 



Fig. 6 - 24 verschiedene Ausf Ohrungsformen von 
individualisierten Hologrammen. 



*s Fig. 25 

Verfahren zur Herstellung von Transferprage-Holo- 



Verfahrensablauf zur Herstellung vom 
Volumen-Film-Hologrammen 



orammen 



Fig. 1 zeigt die wesentlichen Stufender Anfertigung 
von Pragehologrammen und deren Aufbringungauf Da- 
tentragem im Transferverfahren, wie sle nach derzerti- 
gem technischen Stand Oblich sind. Das Verfahren glie- 
55 dert sich somit in 

Anfertigung eines Pragemasters (Pos. 1 , Fig. 1 ), 
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Abformen von identischen Pragematrizen (Pos. 2, 
Fi9- 1). 

Pragen der Hologramme auf Transferbander (Pos. 

3, Fig. 1)und s 

Obertragen der Hologramme auf das Produkt (Pos. 

4, Fig. 1). 

Die einzelnen Verfahrensschritte unterscheiden 10 
sich bekanntermaBen technologisch so stark voneinan- 
der, daft sie in vollig verschiedenen Produktionsberei- 
chen ablaufen. Wegen der Komplexitat dieser Verfah- 
rensschritte werden diese sehr haufig sogar in vollig ge- 
trennten Industriebetrieben realisiert. Der Cfbergang is 
von einem Produktionsbereich zum anderen erfolgt an 
den technologischen Schnittstellen, an denen das Zwi- 
schenprodukt als definiertes Halbzeug vorliegt. 

Jede dieser in Fig. 1 angedeuteten vier Verfahrens- 
stufen hat ihre technologischen Schwerpunkte. So ist in 20 
der Stufe 1 der Pragemastererstellung die eigentliche 
Fototechnik bzw. Holographietechnik dominant. In die- 
sem Bereich der von der Struktur her mit einem Film- 
studio vergleichbar ist, werden die holographisch wie- 
derzugebenden Objekte im Modell (meist im MaBstab 2s 
1:1) hergestelit, das Filmmaterial holographisch belich- 
tet, die Hologramme (Filme) auf unterschiedliches Film- 
material kopiert, entwickelt etc. sowie die ersten Prage- 
master ersteltt. Auf dem Pragemaster liegt das Holo- 
gramm in einer feinen Oberflachenreliefstruktur vor, die 30 
sich durch mechanisches Abpragen in ausreichend 
glatte und verformbare Materialien duplizieren laBt. Da 
beim Abpragen der Reliefstruktur das Relief hohen me- 
chanischen Belastungen und somit auch hohem Ver- 
schleiB ausgesetzt ist, benutzt man fOr die VervielfaKi- 35 
gung der Hologramme Qblicherweise jedoch nicht den 
Pragemaster selbst, sondem davon abgeleitete Prage- 
matrizen. Da auch das Abformen der Pragematrizen 
von einem Original (Pragemaster) nur begrenzt wieder- 
holbar ist, werden diese in mehrstufigen Verfahren Qber <o 
sogenannte Submaster Oder Sub-Submaster etc. er- 
stelrt. 

Das Abformen der Pragematrizen vom Pragema- 
ster, dem Submaster oder dergleichen erfolgt Qblicher- 
weise auf galvanoplastischem Wege. Die daf Or notwen- 46 
digen Verfahrensschritte sind hinlanglich bekannt und 
sollen hier nicht naher beschrieben werden. Erwah- 
nenswert scheint in diesem Zusammenhang lediglich 
die Tatsache, daB die in dieser zweiten Produktbnsstu- 
fe (Pos. 2, Fig. 1) notwendigen Fertigungsbedingungen so 
mit denen der chemischen Industrie gleichzusetzen 
sind. Die in dieser Verfahrensstufe verwendeten Pro- 
duktionseinrichtungen bestehen in erster Linie aus gal- 
vanischen Badern, in denen in entsprechenden Elektro- 
lytldsungen von Metallsalzen und chemischen Zusatz- ss 
stoffen unter Einwirkung von elektrischem Gleichstrom 
metallische Schichten erzeugt werden, die das Master- 
relief wiedergeben. 




Nach Vorliegen der Pragematrizen werden diese in 
der dritten Verfahrensstufe (Pos. 3, Fig. 1) in Prageau- 
tomaten zur Ubertragung des Reliefs auf Kunststoff- 
oberflachen etc. benutzt. In einer f Or das erfindungsge- 
maBe Verfahren bevorzugten AusfOhrungsvariante 
werden die Reliefstrukturen in standardisierte, soge- 
nannte Transferbander eingepragt, die wiederum als 
Halbzeug zwischengelagert und auf den spateren *Pro- 
dukten' in unterschiedlichster Weise Verwendung fin- 
den konnen. 

Im Grundsatz ist die Aufbringung des holographi- 
schen Reliefs auf das Produkt in ein- oder zweistuftgen 
Verfahren moglich. Bei einstufigen Verfahren wird die 
Reliefstruktur des Hologramms direkt auf die Oberfla- 
che des mit dem Hologramm auszustattenden Produk- 
tes aufgepragt. Je nach Beschaffenheit des Produktes 
verbietet sich diese Vorgehensweise aber in vielen Fal- 
len, da das Pragen nur auf glatte verformbare Oberfla- 
chen unter Einwirkung von hohem Flachendruck mog- 
lich ist. Aus diesem Grunde, aber auch aufgrund der ho- 
heren Flexibility, wird deshalb in der Praxis in der Regel 
das zweistufige Verfahren gewahlt, bei dem das Relief 
zuerst auf einem Zwischenmedium, z. B. einem Trans- 
ferband, erzeugt und in dieser Form auf dem Produkt 
aufgeklebt, aufgesiegelt oder dergleichen fixiert wird. 
Obwohl das erfindungsgemaGe Prinzip bei beiden Ver- 
sionen nutzbar ware, wird die zweistufige Variants be- 
vorzugt, da bei dieser Ausfuhrungsform eine groBere 
Variationsbreite gegeben ist Dies gilt insbesondere 
auch dann, wenn als Zwischenmedium ein Transfer- 
band Verwendung findet 

Die Herstellung der Transferbander erfolgt je nach 
gefordertem Aufbau bzw. je nach gewOnschter Holo- 
grammqualitat und Sicherheitsstandard ebenfalls in 
mehreren Einzelschritten. In diesem ProzeB werden 
mehrschichtige neutrale Folienbander vorbereitet, in die 
die Hologramme aneinandergereiht eingepragt werden. 
AnschlieBend erfolgt eine Zusatzbeschichtung der ge- 
pragten Bander, um die feine Reliefstruktur vor mecha- 
nischen Beschadigungen, aber auch vor eventuellen 
Manipulationen zu schOtzen. In dieser dritten Verfah- 
rensstufe (Pos. 3, Fig. 1) finden wegen der geforderten 
Qualitat und der Fetnhelt der zu erzeugenden Struktu- 
ren aufwendige und komplexe mechanische Produkti- 
onsautomaten Anwendung. Die in dieser Verfahrens- 
stufe verwendete technische AusrOstung entspricht im 
wesentlichen der in der Feinmechanik sowie der Druck- 
und Kunststofftechnik Oblichen. 

In der vierten Stufe (Pos. 4, Fig. 1 ) erfolgt der Trans- 
fer des fertiggesteltten Hologramms vom Transferband 
auf das spatere Produkt Im vorliegenden Fall werden 
als Produkt vorzugswelse Ausweiskarten, Wertpapiere, 
Banknoten etc. genannt Die Verwendung auf Video- 
kassetten, Schallplatten, Etiketten der Bekleidungsin- 
dustrie etc. ist aber ebenso sinnvoll und denkbar. Die 
Ubertragung des Hologramms wird ahnlich wie in der 
dritten Verfahrensstufe in hochautomatisierten Produk- 
tionseinrichtungen vorgenommen. Im Gegensatz zur 
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Stufe drei (Pos. 3, Fig. 1 ) sind hier jedoch auch die pro- 
duktspezifischen Aspekte, z. B. die der Wertpapier- 
oder Kartentechnoiogie, mit einzubeziehen. Urn eine 
Beeintrachtigung der Qualrtat von Hologramm- und/ 
Oder Produkt durch den Transfer zu vermeiden, sind die 
jeweils in Wechselbeziehung stehenden Parameter bei- 
der Elemente, wie z. B. Materialeigenschaften, Verar- 
beitungstemperaturen, mechanische Belastbarkeit etc. 
entsprechend zu berflcksichtigen bzw. aufeinander ab- 
zustimmen. Unterschiedliche Produkte konnen somit in 
diesem Sinne auch zum Teil sehr unterschiedliche 
MaBnahmen bei der Aufbringung der Hologramme er- 
forderlich machen. Der Transfer der Hologramme findet 
in der Regel entweder beim Produkthersteller selbst 
Oder aber bei Zulieferanten statt, die fur das Produkt die 
Verpackung, Etiketten Oder dergleichen herstellen. 

Die in Fig. 1 dargestellten Verfahrensblocke werden 
im folgenden anhand der Fig. 2 naher erlautert. 

Fertigunq des Praaemasters 

Von dem spater darzustellenden Objekt wird in der 
Regel ein raumliches Modell erstelit, das fur die derzeit 
gebrauchlichen Holographietechniken im MaBstab 1 : 1 
vorliegen muB. Der hierfQr notwendige Verfahrens- 
schritt ist in Fig. 2 mit Pos. 5 gekennzeichnet. Nach Vor- 
liegen des Modelis wird in Zwischenschritt 6 ein laser- 
rekonstruierbares Hologramm auf einem Silberschicht- 
film hergestellt. Dieses auch als Primarhologramm be- 
zeichnete Hologramm wird ansch lie Bend, um das holo- 
grafische BikJ auch mit weiBem Licht (ohne Laser) be- 
trachten zu konnen, in der sogenannten Regenbogen- 
technik auf einen zweiten Hologrammfilm umkopiert. 
Als lichtempfindliches Material werden bei diesem Ko- 
piervorgang vorzugsweise Fotoresistschichten verwen- 
det. Durch diese MaBnahme wird das im Primarholo- 
gramm als Grauwertstruktur vorliegende Hologramm in 
ein Oberflachenrelief umgewandelt. Das derail erzeug- 
te Hologramm wird Qblicherweise als Sekundarholo- 
gramm bezeichnet Im letzten Zwischenschritt 7 der 
Verfahrensstufe 1 wird vom Sekundartiotogramm auf 
elektrogarvanischem Wege der sogenannte Pragema- 
ster erstelit, bei dem die holografische Information 
ebenfalls in Form eines Oberflachenreliefs vorliegt. 

Abformen von Praaestempeln 

Der in Zwischenschritt 7 gefertigte Pragemaster 
stelit ein teures Unikat dar und wird wegen der Verlet- 
zungs- und Abnutzungsgefahr im allgemeinen nicht 
zum Pragen von Hologrammen verwendet Vielmehr 
werden in einem zwei- Oder mehrstufigen Verfahren 
vom Master wiederum auf elektrogatvanischem Wege 
sogenannte Submaster (Zwischenschritt 8) und davon 
die eigentlichen Pragematrizen abgeformt (Zwischen- 
schritt 9). Ausgehend vom Master liegen die Submaster 
als Negativreliefs vor. Vom Submaster werden als Po- 
sitivrelief die eigentlichen Pragematrizen erstelit, die 
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dann zum Pragen des Oberflachenreliefs in ein ptasti- 
sches Material Verwendung finden. Die Lebensdauer 
einer Pragematrize betragt selten mehr als 10 000 Pra- 
gungen, weshalb bei groBen Auflagezahlen eine be- 
s trachtliche Anzahl von derartigen Pragematrizen herzu- 
stellen ist. 

Anfertigen des Transferbandes 

10 Das Transferband ist mehrschichtig aufgebaut und 
besteht zumindest aus einer Tragerschicht und einer er- 
neut mehrschichtig ausgebildeten Prageschicht. Die 
Herstellung des Transferbandes erfolgt in mehreren 
Verfahrensschritten, die in Fig. 2 in eine Vorbereitungs- 

is stufe 10, die Hologramm-Pragestufe 1 1 sowie die Nach- 
bearbeitungsphase 12 untergliedert sind. 

In der Vorbereitungsstufe 10 wird das Tragerband 
mit einem pragbaren Material beschichtet undzwarder- 
art, daB beim spateren Transfervorgang eine Trennung 

20 unter Warme- und Druckeinwirkung problemlos mdglich 
ist. In einfachsten Fail erreicht man dies durch Vorsehen 
einer Wachsschicht zwischen dem Tragerband und der 
pragbaren Kunststoffschicht. In den Fallen, in denen 
das Hologramm in Reflexion erkennbar sein soil, wird 

2S auf Oder unter der Prageschicht eine weitere Metall- 
schicht mit hohem Reflexionsvermogen vorgesehen. 

In der Fertigungsstufe 11 wird mit Hilfe der im Zwi- 
schenschritt 9 erzeugten Pragematrizen die Reliefstruk- 
tur in die pragbare Kunststoffbeschichtung eingepreBt. 
AnschlieBend wird das so erzeugte Oberflachenrelief 
mit mindestens einer Schutzschicht abgedeckt, die das 
Relief vor mechanischen Beschadigungen schOtzt. Die- 
se Schutzschicht ist mrt dem Material der pragbaren 
Schicht derart abzustimmen, daB die optischen Eigen- 

35 schaften des Hologramms so wenig wie mdglich beein- 
trachtigt werden. Aus verschiedenen hier nicht zu erlau- 
ternden GrOnden werden Qberder ersten Schutzschicht 
weftere fOr den Schutz des Hologramms notwendige 
Schichten aufgebracht. Als letzte Schicht wird 

*o schlieBlich eine HeiBklebeschicht vorgesehen, die den 
problemlosen Transfer und das Anhaften des Holo- 
gramms auf dem spateren Produkt sicherstellt. 

Transfer auf das Produkt 

45 

Die Obertragung der Hologramme auf das Produkt, 
z. B. Karten, Wertpapiere oder dergleichen, geschieht, 
wie bereits erwahnt, in der Verfahrensstufe 4. Ahnlich 
wie bei der Herstellung des Transferbandes wird auch 

so hier in einem Zwischenschritt 1 3 ein neutrales Halbzeug 
vorbereitet. Im Fall der Ausweiskarte ist dies der fertige 
Kartenrohling, bei dem das bedruckte Karteninlett be- 
reits mit Deckfolien beschichtet und, falls notwendig, mit 
Magnetstrerfen, Unterschriftsstrerfen und dergleichen 

ss ausgestattet ist. Die in dieser Form vorliegenden Kar- 
tenrohlinge weisen Qblicherweise allerdings noch keine 
personenbezogenen Daten des spateren Karteninha- 
bers auf. 
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Die Ubertragung des Hoiogramms vom Transfer- 
band geschieht im Zwischenschritt 14, in dem in einem 
sogenannten HeiBprageautomaten das Hologramm 
uberdem zu plazierenden Bereich der Karte positioniert 
und mit Hilfe eines heiBen Pragestempels auf die Karte 
aufgepreBt wird. Durch Abziehen des Tragarbandes 
reiBt der das Hologramm enthaltende Mehrschichtauf- 
bau genau an der UmriBlinie des Pragestempels und 
lost sich somit vom Transferband. Die derart mit einem 
Hologramm ausgestattete Karte wird im Zwischen- 
schritt 15 mit den benutzerbezogenen Daten ausgestat- 
tet, beispielsweise mittels eines Laserpersonalisie- 
rungsverfahrens. 

Am Ende dieses Produktionsverfahrens steht die 
tertige Karte 16, die, wie in Fig. 2 schematisch darge- 
stellt, nun mit einem plazierten Hologramm 17 und den 
aus benutzerbezogenen und neutraten Daten beste- 
henden Datensatz 18 ausgestattet sind. 

In Fig. 3 ist das Transferband 19 im Schnitt darge- 
stellt. Es besteht aus einem Tragerband 20, auf dem ei- 
ne Trennschicht 21 aus Wachs aufgebracht ist. Daruber 
befindet sich eine Schutzschicht 22 und eine Schicht 
aus thermoplastischem Material 23, welches etwas we- 
nigerwarmeempfindlichals die Trennschicht 21 ist Das 
thermoptastische Material 23 ist mit einer dunnen, nicht 
tragfahigen Metalischicht 24 bedeckt, die vorzugsweise 
aus aufgedampften Aluminium besteht und wenigstens 
weniger als 5 000 Angstrom Dicke aufweist. Zur Her- 
stellung von transparenten Hologrammen wird auf die 
Metalischicht 24 verzichtet. Die Schichten 20 - 24ste!!en 
ein Halbzeug dar (Rohband), in das die Reliefstruktur 
eingepragt wird. 

Um das Oberflachenreliefmuster einzupragen, wird 
eine beheizte Pragematrizeauf die Metalischicht 24 auf- 
gepreBt. Unter Druck- und Warmeeinwirkung gibt das 
thermoplastische Material 23 nach, wodurch sich das 
Reliefmuster in die Aluminiumschicht 24 einpragt. An* 
schlieBend werden auf die Metalischicht 24 eine zwerte 
Schutzschicht 25 und eine HeiBklebeschicht 26 aufge- 
tragen. In speziellen Varianten sind die Schichten 25 
und 26 auch zu einer Schicht zusammengefaBt. Das so 
hergestellte Material stellt ein Zwischenprodukt dar, das 
sich ebenfalls als Halbzeug leicht lagem und transpor- 
tieren laBt. 

Zum Aufbringen des Hoiogramms auf das Produkt 
wird das Transferband 19, wie in Fig. 4 gezeigt, mit der 
HeiBklebeschicht 26 auf ein Substrat 30, beispielsweise 
einer Karte, aufgelegt und angepreBt Das Anpressen 
erfolgt mit einem beheizten Transf erstempel 34 oder al- 
ternate auch mit einer Transferrolle. Unter der Druck- 
und Wamneeinwirkung verbindet sich die HeiBklebe- 
schicht 26 mit dem Substrat 30, gleichzeitig schmilzt die 
Trennschicht 21 und ermdglicht das Abziehen des Tr£- 
germaterials 20. Die Verbindung mit dem Substrat 30 
und das Abtrennen des Tragers 20 erfolgt nur in den 
Flachenbereichen, in denen die Trennschicht 21 erhitzt 
ist, d. h. nur exakt unterhalb des Transferstempels 34. 
In den anderen Flachenbereichen bleibt der Schtchtauf- 
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bau und das Tragermaterial test miteinander verbun- 
den. Da der Schichtaufbau 22 - 26 entlang der Kontur- 
kanten des Transferstempels 34 beim Abziehen des 
Tragerfiims vom Substrat reiBt, entspricht die Kontur 
5 des derart transferierten Hoiogramms stets der Kontur 
des Pragestempels, wcbei auf diese Weise auch konv 
pliziertere UmriBstrukturen realisierbar sind. Der Pro- 
zeB des HeiBsiegelns ist jedoch bekannt und wird bei- 
spielsweise in der DE-OS 33 08 831 beschrieben. 

10 

IndividualisierungsmaBnahmen bei Transf erprage -Ho- 
logramm 

In Fig. 5 ist der gesamte Fertigungsablauf der Her- 
15 stellung eines Hoiogramms und dessen Aufbringung 
auf einen Datentrager nochmal zusammen mit mogli- 
chen IndividualisierungsmaBnahmen in einem FluBdia- 
gramm dargestellt. Im Gegensatz zu der in Fig. 2 be- 
schriebenen Darstellung sind in Fig. 5 die Verfahrens- 
20 stufen 1 - 4, wie in der Praxis ublich, als parallel ablau- 
fende Fertigungsprozesse gezeigt, wobei im wesentli- 
chen nur auf die Verfahrensschritte Bezug genommen 
ist, die sich im Sinne der Erfindung besonders zur Indi- 
vidualisierung des Standardhologramms eignen. Der 
25 besseren Vergleichbarkeit wegen sind gleiche Positio- 
nen auch hier mit gleichen Positionsnummem gekenn- 
zeichnet. 

Die erfindungsgernaBen Eingriffsmoglichkeiten zur 
Indididualisierung von Pragehoiogrammen sind in Fig. 
30 5 mit Pfeilen gekennzeichnet, die mit A - G beziff ert sind. 
Eingriffsmoglichkeiten bieten sich demnach an 

beim Herstellen der Pragematrizen (A), 

35 . beim Anfertigen des Rohbandes (B), 

- bei der Fertigstellung des Transferbandes (C), 

am fertigen Transferband (D), 

40 

bei der Vorbereitung des Substrats (E), 

beim Transfer des Hoiogramms auf das Substrat 
(F). 

45 

am Endprodukt (G). 

Im folgenden werden die verschiedenen Eingriffs- 
moglichkeiten A - G weiter erlautert. 

60 

Individualisierunqsvariante A (beim Herstellen der Pra- 
gematrizen) 

Das Herstellen der Pragematrizen erfolgt im allge- 
55 meinen durch gatvanisches Kopieren der Reliefstruktur. 
Hierzu existieren verschiedene gleichwertige ein- Oder 
mehrstufige Verfahren. In einem haufig angewandten 
zweistufigen ProzeB wird auf die Oberftache des Ma- 
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sters eine aushartbare Kunststoffmasse, wie beispiels- 
weise ein Epoxydharz, aufgetragen. Nach dem Aushar- 
ten wirdderKunststoff vom Master abgetrennt, wodurch 
man eine Negativform der Reliefstruktur erhalt. Durch 
Elektroplattieren wird auf die Negativform eine Nickel- 
schicht aufgetragen. Diese Nickelschicht, die ein posi- 
tives Abbild des Masters ist, ist die Grundlage fur die 
weitere Fertigung des Pragestempels. 

Dem spateren holographischen Bild kann man, wie 
in Fig. 6 dargestellt, ein individuelles Aussehen geben, 
indem man wahrend des Abformens nur ausgewahlte 
Flachenbereiche des Masters Obertragt. Dies erreicht 
man, indem man das spatere holographische Bild ent- 
weder nur im UmriB der Flache eines Buchstabens, ei- 
ner Zifferung, eines Firmenzeichens oder dergleichen 
auf die Pragematrizen Obertragt oder indem die Prage- 
matrizen so vorbehandelt werden, daB die Reliefstruk- 
tur nur auf diesen Bereich des Pragestempels ausgebil- 
det werden. 

Zur Herstellung des in Fig. 6 gezeigten entspre- 
chend individualisierten Hologramms existieren somit 
eine Vielzahl gleichwertiger Vorgehensweisen. In einer 
speziellen Variante werden bestimmte Flachenbereiche 
des Masters mittels der Fotolithographie abgedeckt. Auf 
die Oberflache des Masters wird hierzu ein positiv ar- 
beitender Fotoresistlack aufgetragene. Er wird an- 
schlieBend Ober eine Maske belichtet, aus der die Form 
des.Buchstabens oder des Firmenzeichens ausgespart 
ist. Beim Entwickeln des Lacks werden die belichteten 
Flachen freigelegt, wahrend die unbelichteten Flachen 
bedeckt bleiben. Von diesem individualisierten Master 
wird der Pragestempel in der bekannten Weise abge- 
formt, wobei die holographische Reliefstruktur nur in 
den ausgesparten Flachenbereichen Obertragen wird. 

Bei dem in Fig. 6 gezeigten Beispiet wird ein auf 
diese Weise fertiggetelltes Pragehologramm 40 darge- 
stellt. Im Gegensatz zum Standardhologramm 41 ist im 
Pragehologramm 40 die Reliefstruktur bzw. die hologra- 
phische Information nur in einem ausgewahlten Fla- 
chenbereich 42 symbolisiert durch den Buchstaben H 
vorhanden. In den restlichen Flachenbereichen 43 Ist 
lediglich die ungepragte Oberflache der Metallschicht 
zu erkennen, so daB unter bestimmten Betrachtungs- 
winkeln im Bereich 42 die holographische Information 
aus der insgesamt spiegelnden Flache 40 visuell er- 
kennbar hervortritt. 

Der Master kann auch mehrfach zur Herstellung in- 
dividualisierter Kopien verwendet werden, indem man 
die abgedeckten Berelche mit geeigneten Losungsmit- 
teln wleder freilegt und den Individualisierungsvorgang 
mft anderen Masken wiederholt. 

Das Verfahren laBt sich in gleicher Weise auch auf 
Submaster oder die Pragematrizen selbst anwenden. 

Bei den Pragematrizen konnen wegen der ohnehin 
begrenzten Lebensdauer im Gegensatz zum Pragema- 
ster auch irreversible Verfahren eingesetzt werden. Zur 
Individualisierung konnen hierf Or beispielsweise die Re- 
liefstrukturen in bestimmten Bereichen durch chemi- 



sche oder feinmechanische Prozesse abgetragen oder 
verandert werden. Auch ist es moglich, mit feinmecha- 
nischen Geraten die Reliefstruktur selektiv abzutragen 
oder zu zerstoren. 
5 Mit den auf diese Weise individualisierten Prage- 
matrizen konnen pro Matrize einige wenige tausend in- 
dividualisierle Hologramme gepragt werden. Werden 
groBere StOckzahlen benotigt, sind mehrere Pragema- 
trizen in identischer Weise zu individualisieren. 

10 

Individualisierungsvariante B (beim Anfertigen des Roh- 
bandes) 

Die Herstellung des Transferbandes lauft in mehre- 
is ren Phasen ab. In der Vorbereitungsphase wird zu- 
nachst ein in Fig. 7 gezeigten Rohband 28 hergestellt. 
Hierzu wird auf einem Tragermaterial 20, z. B. einer Po- 
lyesterfolie, zuerst eine Trennschicht 21, darauf eine 
Schutzlackschicht 22 und schlieBlich eine thermoplasti- 

20 sche Schicht 23 aufgetragen. Oblicherweise wird auf die 
oberste Schicht noch eine Metallschicht 24 aufge- 
dampft, wenn das spatere Pragehologramm ein Refle- 
xionshologramm sein soli. Bei Transmissionshologram- 
men ist die Metallschicht 24 wegzulassen. Der so be- 

25 schriebene Schichtaufbau stellt das Rohband 28 dar. 

Die Individualisierung des Rohbandes erfolgt durch 
entsprechende Modifikation des Schichtauf baus, in wel- 
chem entweder die Schichten selbst variiert werden, z. 
B. durch unterschiedliche EinfarbungoderVeranderung 

30 einer oder mehrererdieser Schichten oderdurch geziel- 
tes Einbringen von Zusatzelementen, z. B. von Druck- 
bildern, die dem Standardhologramm im Endzustand 
(auf dem spateren Produkt) visuell erkennbar uberlagert 
sind. 

35 FOr die GroBserienfertigung von Standardholo- 
grammen benotigt man eine groBe Anzahl von Rohban- 
dem. Durch entsprechende Modifikation des Schicht- 
aufbaus lassen sich berelts ohne weitere technische 
MaBnahmen Standardhologramme erzeugen, die sich 

40 sowohl fartolich als auch vom Gesamteindruck her sehr 
wesentlich unterscheiden. Diese MaBnahmen k6nnen 
sich sowohl auf einzelne Rohbander als auch auf Char- 
gen von RohbSndern beziehen. 

Eine erste V&riante der Rohband-lndividualisierung 

45 besteht darin, die Schutzlackschicht 22 und/oder die 
thenmoplastische Schicht 23 individuell einzufarben. Da 
diese beiden Schichten spater auf dem Produkt, wie in 
Fig. 8 gezeigt, Ober der Reliefstruktur zu liegen kom- 
men, verwendet man hierzu vorzugsweise transparente 

50 Farben. Eine Unterscheidung derartig individualisierter 
Hologramme ist so beim fertigen Produkt, z. B. der Karte 
30 (Fig. 8), durch den jeweils fOr sie typischen Farbein- 
druck moglich. 

In einer anderen Variante werden auf die thermo- 

55 plastische Schicht 23 verschiedene Metalle 24 aufge- 
dampft, die sich in ihrer Eigenfarbe unterscheiden: Ver- 
wendet man in diesem Sinne beispielsweise Kupf er, Sil- 
ber oder Gold, lassen sich mit diesen Metallen drei ver- 
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schiedenfarbige Hoiogrammtypen erstellen. Die Farbe 
der Metallschrchten kann somit ganz gezielt auch auf 
den farbiichen Qesamteindruck des Kartenlayouts ab- 
gestimmt sein und somit beispielsweise zur Kennzeich- 
nung von Karten mit unterschiedlichem Berechtigungs- 
umfang eingesetzt werden. . , . 

in einer dritten Variante wird auf eine der Schichten 
22, 23 des Rohbandes mit konventionellen Druckver- 
fahren ein individuaiisierendes Druckbild aufgetragen. 
Als Druckverfahren eignen sich Offsetdruck, Siebdruck 
Oder andere bekannte Drucktechniken. Im Sinne einer 
Kleinserienindividuafisierung kann das Druckbild Qber 
eine bestimmte Anzahl von Hologrammen unverandert 
bleiben, wobei dieses Druckbild vorzugsweise auf die 
holografische Abbildung abgestimmt ist, so daB es im 
Sinne einer graphischen Komposition zur holographi- 
schen Information eine Umrandung, ein Zentralmotiv 
Oder dergleichen darstellt. Der Gesamteindruck eines 
derart individualisierten Hologramms wird im Endzu- 
stand somit gleichermaBen durch die holographische 
Aufzeichnung und das Druckbild bestimmt. 

In einer weiteren Variante wird das Druckbild mit 
Mustern oder Daten versehen, die von Hologramm zu 
Hologramm variieren. Ein Beispiel hierf Or stellt eine fort- 
laufende Numerierung dar, die mit Hilfe eines Zrffern- 
druckwerkes oder dergleichen erzeugt werden kann. 

Wenn das Druckbild auf dem spateren Datentrager 
in einer bestimmten Ausrichtung zum Hologramm er- 
scheinen soil, so ist darauf zu achten, daB das Druckbild 
und das spatere Hologramm registergenau ausgelegt 
sind. FQr ein registergenaues Bearbeiten konnen die in 
der Drucktechnik bekannten MaBnahmen wie Randlo- 
chung, Registermarken und dergleichen in bekannter 
Weise eingesetzt werden. 

Die Vielzahl der Variationsmoglichkeiten schlieBt 
zur Erzeugung bestimmter optischer EindrOcke und zur 
Realisierung spezieller Individualisierungsfonmen die 
Verwendung unterschiedlicher Drucktechniken, Farb- 
stoffe, Druckfarben und Metallbedampfungen ein. Be- 
senders erwahnt sei in diesem Zusammenhang auch 
die Verwendung von lumineszierender oder phospho- 
reszierender Stoffe, welche spezielle Indrvidualisie- 
rungsmaBnahmen unter Umstanden nur bei spezieller 
Beleuchtung erkennbar machen. 

In den Fig. 7 - 9 ist ein Pragehologramm 17 darge- 
stellt, das im Sinne der vorangehenden AusfOhrungen 
mit einer individuell bedruckten Schutzlackschicht 22 
ausgestattet ist. Das Druckbild 27 wurde auf die Ober- 
flache der Schutzlackschicht 22 aufgetragen und an- 
schlieBend mit der thermoplastischen Schicht 23 abge- 
deckt und Qber dieser Schicht mit einer Metallschicht 24 
versehen. Auf dieses Rohband 28 werden, wie bereits 
beschrieben, die Reliefstrukturen des Hologramms auf- 
gepragt. Nach dem Aufpragen weiterer Schichten 25, 
26 ist die Herstellung des Transf erbandes abgeschbs- 
sen. 

Die Fig. 8 zeigt den derart individualisierten 
Schichtaufbau, wie er auf einem spateren Produkt, einer 
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Karte 30 angeordnet ist. Entsprechend dieser Darstel- 
lung ist das Druckbild 27 nun uber der Metallschicht 24 
und somit auch OberderReliefstrukturdes Hologramms 
angeordnet. Dem visuellen Betrachter erscheint das 

$ Druckbild 27 somit als eine vom Betrachtungswinkel un- 
abhangige Druckbildinformation, die auf einem metal- 
lisch glanzenden Hintergrund angeordnet ist, auf dem 
die innerhalb eines definierten Winkelbereiches die ho- 
lographischen Informationen 29 groBflachig erkennbar 

io sind. Das in Fig. 9 dargestellte Druckbild 27 weist so- 
wohl Daten 47 auf, die in der Serie des individualisierten 
Hologramms gleich bleiben als auch Daten 48, die von 
Hologramm zu Hologramm variieren. 

15 Individualisierungsvariante C (bei der Fertiqstellung des 
Transf erbandes) 

In der nachsten Fertigungsphase 11 wird das holo- 
graphische Reliefmuster unter Druck- und Wanmeein- 

20 wirkung in die aufgedampfte Metallschicht 24 einge- 
pragt, wobei bekanntermaBen je nach Fertigungsver- 
fahren das Pragen und das Bedampfen in ihrer Reihen- 
folge vertauscht werden konnen. In der SchluBphase 12 
wird auf der gepragten Seite des Schichtverbandes ein 

25 Schutzlack 25 und eine darauf liegende Klebeschicht 26 
aufgetragen. Ein Schnitt durch das fertige Transferband 
19 ist in Fig. 3 gezeigt. 

Zur IndMdualisierung-kannJn Verfahrensschritt 12 
ein individuaiisierendes Druckbild direkt auf der geprag- 

^o ten Metallschicht 24 oder auf der Schutzschicht 25, die 
anschlieBend von der HeiBkleberschicht 26 abgedeckt 
wird, vorgesehen werden. Die Druckverfahren und 
Druckmuster konnen ahnlich gewahlt werden wie bei 
der Individualisierungsvariante B. Allerdings muB si- 

35 chergestellt werden, daB beim Bedrucken das in der 
Prageschicht 23, 24 vorliegende Relief des Holo- 
gramms nicht beschadigt wird. 

Ein auf diese Weise hergestelltes Transferband ist 
in Fig. 10 wiedergegeben, wobei in diese AusfOhrungs- 

40 form das Druckbild zwischen HeiBkleberschicht 26 und 
Schutzschicht 25 vorliegt. 

Nach dem Transfer des Hologramms auf den Kar- 
ten korper kommt, wie aus Fig. 1 1 ersichtlich, das Druck* 
bild zwischen Kartenkorper 30 und Metallschicht 24 zu 

4* liegen. Da das.Druckbild 27 nun fOr den Betrachter un- 
temalb der reflektierenden Metallschicht 24 angeordnet 
ist, sind somit besondere MaBnahmen notwendig, urn 
dieses Druckbild maschinell oder visuell erkennbar zu 
machen. 

so Das Sichtbarmachen von nach dem Rellefpr&gen 
aufgebrachter Druckbilder ist verstandlicherweise am 
einfachsten moglich, wenn auf die Metallschicht 24 im 
Hoiogrammaufbau verzichtet wird. In diesem Fall 
spricht man von einem sogenannten Transmissionsho- 

55 log ram m, das durch entsprechende MaBnahmen, die 
im Zusammenhang mit den Individualisierungs- 
maBnahmen E besprochen werden, ebenfalls gut nutz- 
bar sein kann. 
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Statt dem vollstandigen Weglassen kann auch 
durch Verringerung der Schichtdicke in den Bereichen 
von einigen 10 Angstrom eine Teildurchlassigkeit erzielt 
werden, die das Druckbild ausreichend deutlich erkenn- 
bar laGt. Durch Verwendung spezieller Metalle kann ein s 
zusatzlicher Farbeffekt erzielt werden, da verschiedene 
Metalle, wenn sie in extrem dunnen Schichten vorlie- 
gen, im Auflicht und Durchlicht unterschiedliche Far- 
beindrucke aufweisen. 

Altemativ dazu kann statt einer Metallschicht auch 10 
eine dielektrische Schichtaufgedampft werden. Je nach 
Schichtaufbau weisen derartige Schichten besondere 
spektrale Eigenschaften auf, die ebenfalls im Durch- 
und Auflicht nutzbar sind. Stellvertretend fur zahlreiche 
optische Erscheinungsformen seien teildurchlassige is 
Breitbandverspiegelungen und spektral enge Reflexi- 
onsbander mit Farbwechselspiel beim Verandern des 
Betrachtungswinkels genannt. Bei diesen Ausf uhrungs- 
varianten ist das Druckbild ebenfalls nur unter bestimm- 
ten Betrachtungswinkeln erkennbar. In einer weiteren 20 
Variante wird die Metallschicht 24 als f eines Raster aus- 
gebildet, das beispielsweise aus nebeneinanderliegen- 
den metallisch reflektierenden undtransparenten Berei- 
chen zusammengesetzt ist. Vorzugsweise gibt man den 
transparenten Bereichen eine Rasterbreite im Bereich 2s 
von 1/1 0 mm und weniger, wodurch die Raster vom Au- 
ge nicht mehr aufgelost werden konnen und trotz der 
vorhandenen LOcken als homogene- teilreflektierende 
Flache erscheinen. In diesem Fall ist das Druckbild 27 
unter jedem Betrachtungswinkel erkennbar In den Fal- 30 
len, in denen das Druckbild 27 ausschlieBlich zur ma- 
schinellen Erkennung genutzt werden soil, ist in einer 
weiteren Ausf Ohrungsform die Verwendung von dielek- 
trischen Schichtaufbauten sinnvoll, die im langwelligen 
Spektralbereich spiegelnd wirken, im kurzwelligen da- 3S 
gegen transparent sind. Setzt man die Filterkante an die 
Grenze zwischen US-Licht und sichtbarem Ucht, so 
bleibt die Kennzeichnung f Or das Auge verborgen, wird 
aber fOr einen UV-empfindlichen Detektor identifizier- 
bar. 40 

In ahnlicher Weise ist eine nur im Infrarotbereich 
lesbare Schrift des Hologramms erzielbar, wenn die Me- 
tallschicht 24 als IR-durchlassige Schicht ausgebildet 
ist. Sie ist beispielsweise mit einem Schutzlack 25 ab- 
gedeckt t ^Jer=im sichtbaren.Spektralbereich undurchlas- 4S 
sig schwarz erscheint und im IR-Bereich transparent 
und teildurchlassig ist. Das Druckbild 27 besteht in die- 
sem Fall aus einer IR-reflektierenden Farbe und liegt, 
wie zuvor beschrieben, zwischen der Schutzlackschicht 
25 und der Klebeschicht 26. Auf der spateren Karte ist so 
das holografische Bild vor dem teilverepiegelten 
schwarz wirkenden Hintergrund visuell deutlich erkenn- 
bar. Zugleich ist das in Fig. 12 strichliert eingezeichnete 
IR-DruckbikJ 50 mit geeigneten Sensoren lesbar. 

Je nach Auslegung des Druckbilds kann auch hier ss 
eine fOr eine vorbestimmte Aufgabenzahl unveranderte 
Oder auch eine fortlaufend variierende Kennzeichnung 
realisiert werden. Ist das Druckbild 27 als im nicht sicht- 



baren Spektralbereich lesbare Information ausgelegt, 
so kann diese auch auf diese Bedurfnisse weiter opti- 
miert werden, indem sie nicht als alphanumerische Be- 
schriftung, sondern als Masch in encode, z. B. in Form 
eines Balkencodes oderdergleichen, ausgefuhrt ist. 

Eine weitere Moglichkeit der Individualisierung, in 
der die Form des Hologramms variiert wird, besteht dar- 
in, daB bei der Fertigstellung des Transferbandes die 
Klebeschicht 26 entsprechend strukturiert wird. Hierbei 
wird die Klebeschicht als Muster auf den Schichtver- 
bund aufgetragen. Beim Transfer auf das Substrat 30 
konnen auch bei groBfiachiger Warme- und Druckein- 
wirkung durch den HeiGpragestempel nur die Bereiche 
auf dem Substrat 30 anhaften, die mit der HeiBkleber- 
schicht 26 beschichtet sind. Je nach Form und Flachen- 
deckung der HeiGkleberschicht 26 werden somit gege- 
benenfalls auch unabhangig von der Form des Prage- 
stempels gezielt nur definierte Bereiche des Holo- 
gramms transferiert. Dieses Verfahren ist eine beson- 
ders gunstige Variante der Individualisierung, da sie im 
letzten Arbertsgang der Transf erbandherstellung vorzu- 
sehen ist und somit in einem relativ spaten Stadium der 
Transferbandherstellung eingefugt werden kann. Da 
das Transferband ohne Klebeschicht 26 als Halbzeug 
zwischengelagert werden kann, ist durch diese Ausfuh- 
rungsvariante ebenfalls eine sehr kurzfristige Individua- 
lisierung von auf Lager befindlichen Transferbander in 
beliebiger StOckzahl moglich. 

IndiyidualisierunosmaBnahme D (am fertiqen Transfer- 
band) 

Nach vollstandiger Fertigstellung des beispielswei- 
se in Fig. 3 dargestellten Transferbandes ig sind ver- 
schiedene weitere Individualisierungsmoglichkeiten ge- 
geben. Die Individualisierung in diesem Verfahrenssta- 
dium ist besonders gOnstig, da das Transferband in die- 
ser AusfOhrungsform einerseits als fertiges Zwischen- 
produkt vorliegt und andererseits durch die in diesem 
Verfahrensstadium vorhandenen Schutzschichten rela- 
tiv gut vor Beschadigungen geschQtzt ist. 

Die lndividuali6ierungsmaBnahmen beruhen in er- 
ster Linie auf dem Einschreiben von indrviduellen Daten 
auf eine oder mehrere Schichten des Transferbandes 
Oder durch eine irreversible Umwandlung oder einen 
Abtrag des Schichtmaterials. 

Zum Einschreiben von Daten bietet 6ich unter an- 
derem die Laserbeschriftung an. Hierbei werden mit ei- 
nem Laserbeschrifter durch die Tragerfolie 20 oder 
durch die Schutzlackschicht 26 hlndurch irreversible 
Veranderungen oder Zeretorungen im Schichtaufbau 
hervorgerufen, wiez. B. eine SchwSrzung. eine Zersto- 
rung der Beugungsstruktur, ein Abtragen der Metall- 
schicht usw. Je nach ihrer Lage im Schichtaufbau sind 
die eingeschriebenen Muster auf der fertigen Holo- 
grammkarte direkt sichtbar oder unter der Metallschicht 
24 verborgen. 

Die Laserbeschriftung beruht auf der Absorption 
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der Laserstrahlung in dem zu bescnriftenden Medium. 
Obliche Reflexionsholograrnme eignen sich, wie festge- 
stellt werden konnte, in der Regel sehr gut fur derartige 
Beschriftungen. In den Fallen, in denen die Laserbe- 
schriftbarkert nicht ausreicht, was insbesondere bei s 
Transmissionshologrammen der Fall sein kann, ist eine 
Verbesserung der Beschriftungsqualitat moglich, indem 
absorbierende Farben oder Zusatze in eine Oder meh- 
rere Schichten des Transferbandes eingefugt werden. 
Auf diese Weise konnen auch spezielle Schichten des 10 
Transferbandes in besonderer Weise sensibilisiert wer- 
den, so daB bei richtiger Dimensionierung der Laseren- 
ergie auch diese Schichten gezielter zu beeinfiussen 
sind. 

Bei hohen Laserleistungen kommt es wegen der 1$ 
geringen Dicke der Einzelschichten in der Regel zur vol- 
ligen Materialverdampfung oder Plasmabildung Ober 
den gesamten Schichtaufbau. Auf diese Weise lassen 
sich Beschriftungen des Transferbandes erzielen, die, 
unabhangig von welcher Seite sie eingebracht werden, 20 
auf dem fertigen Produkt stets eindeutig erkennbar und 
nachtraglich nicht mehr veranderbar sind. Dieser 
Aspekt ist insbesondere dann von besonderem Interes- 
se, wenn die eingebrachten Daten in falschungssiche- 
rer Form vorliegen sollen. 25 

Altemativ zur Laserbeschriftung besteht auch die 
Moglichkeit einer mechanischen Perforierung des 
Transferbandes (Fig. 13). Hierzu wird die Folie im Be- 
reich des Hologramms mit strukturierten Lochungen mit 
Hilfe eines Art Nadeldruckers oder mit einem Stanzbild 30 
versehen, das durch ein fest vorgegebenes Stanzwerk- 
zeug erstellt wird. Fur besonders komplizierte, gegebe- 
nenfalls auch von Hologramm zu Hologramm variieren- 
de Perforationen ist auch der Einsatz von Gravurma- 
schinen moglich, die den Materialabtrag mit Hilfe eines 35 
xy-gesteuerten Gravurstichels erzeugen. 

Die fOr die Laserbeschriftung oder den mechani- 
schen Materialabtrag verwendbaren Vorrichtungen sind 
dem Fachmann bekannt und mOssen hier nicht naher 
erlautert werden. 40 

IndividualisierunasmaBnahme E (beim Vorbereiten des 
Substrate) 

Durch gezielte MaBnahmen am Substrat, die mit 
dem verwendeten Hologramm in Einklang stehen, sind 
weitere Effekte erzielbar. Hierzu werden im Hologramm- 
bereich auf die Oberflache des Substrats Kennzeichen 
aufgebracht, die spater vom Hologramm ganz oder teil- 
weise Oberdeckt werden und durch dieses hindurch er- bo 
kennbar sind. 

In den Fig. 14 bis 16 ist eine erste Variante dieser 
MaBnahmen im Schnitt und in Aufsicht dargestellt. Fig. 
14 zeigt dementsprechend eine Karte 30, auf der ein 
Druckbild 60 vorgesehen ist, Ober dem ein Transferho- ss 
logramm 17 angeordnet wurde. Das Druckbild 60 ist 
vom Hologramm 17 nur teilweise Oberdeckt, so daB die 
von dem Druckbild 60 reprasentierte Information somit 
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auch nur teilweise zuganglich ist. Fig. 15 zeigt die in Fig. 
1 4 im Schnitt dargestellte Karte in Aufsicht Bei Verwen- 
dung eines transparenten Hologramms sind die unter 
dem Hologramm 1 7 angeordneten Daten unverandert 
gut erkennbar, da das Hologramm unter den Betrach- 
tungswinkeln, unter denen der holografische Effekt 
nicht wirksam ist, in etwa einer Klarsichtfolie gleichge- 
setzt werden kann. Trotz der Erkennbarkeit werden die 
unter dem Hologramm 17 befindlichen Daten durch das 
darOber liegende Hologramm 17 vor Zugriff bzw. Mani- 
pulation geschOtzt Auf diese Weise konnen wichtige In- 
formationen einer Karte zwar visuell pruf bar, dem direk- 
ten Zugriff aber entzogen sein, wogegen weniger wich- 
tige Daten frei zuganglich bleiben. Die unter dem Holo- 
gramm befindlichen Daten konnen somit im direkten Zu- 
sammenhang zu den auBerhalb befindlichen stehen, 
sie konnen gleichen oder ahnlichen Informationsinhalt 
haben oder auch vollig unterschiedliche Sachverhalte 
betreffen. Durch Verwendung eines Reflexionsholo- 
gramms ist daruber hinaus aber auch die visuell e Zu- 
ganglichkeit zu unterbinden, so daB die unter dem Ho- 
logramm 17 befindlichen Daten 60 somit nur noch ma- 
schinell uberprufbar sind. 

Als Datentrager sind die verschiedensten Materia- 
lien verwendbar, soz. B. das Inlett eines mehrschichti- 
gen Kartenaufbaus, ein Vbllplastikkartenrohling oder 
auch ein Verpackungselement oder dergleichen. Be- 
sonders wirkungsvoll ist die Individualisierungsvariante, 
wenn das Druckbild so auf dem Substrat angeordnet ist, 
daB das darOber zu plazierende Hologramm, wie in Fig. 
14 dargestellt, direkt Ober dem Druckbild zu liegen 
kommt Auf diese Weise erhalt man neben der gestal- 
terischen Variationsmoglichkeit auch einen Schutz, der 
unter dem Hologramm befindlichen Daten, da diese Da- 
ten ohne Zerstorung des Hologramms nicht mehr ver- 
andert oder entfemt werden konnen. Besonders wir- 
kungsvoll ist eine derartige Datenabsicherung bei- 
spielsweise bei Wertpapieren, bei der besonders wich- 
tige Daten des Wertpapiers durch die Oberlagerung mit 
einem Hologramm zum einen optisch hervorgehoben 
und zum anderen vor Zugriff geschOtzt werden konnen. 

Das Druckbild 60 kann genau wie bei den vortieri- 
gen AusfOhrungsvarianten Ober eine groBere Anzahl 
von Datentragern unverandert ein Motiv, ein Firmenzei- 
chen oder ahnliches darstellenioder aber eine von Da- 
tentrdger zu Datentrager variierende Information, wie z. 
B. eine Zifferung oder eine fortlaufende Numerierung. 
Nach dem Bedrucken wird das Hologramm 17 auf dem 
Datentrager plaziert. Je nach HologrammausfOhrung 
variiert die Erkennbarkeit des Druckbildes. Transparen- 
te oderteiltransparente Hotogramme lassen das Druck- 
bild visuell erkennen. IR- Oder UV-durchlassige Holo- 
gramme sind fOr verborgene, nur maschinell lesbare 
Beschriftungen vorzusehen. Moglichkeiten zur Gestal- 
tung von teil- oder volltransparenten IR- und/oder UV- 
durchlassigen Hologrammen wurden bereits in der vor- 
angehenden Beschreibung genannt und sind in diesem 
Sinne auch hier verwendbar. 
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In einer weiteren in Fig. 16 dargestellten Variants 
wird auf dem Datentrager 70 im Hologrammbereich als 
Druckbild 72 ein metaliisch glanzender Untergrund auf- 
gebracht, der im vorliegenden Fall ein Wappen darstellt, 
der im gleichen Sinneaberauch ein Firmenlogo, Schrift- s 
zeichen oderahnliche Kennzeichen enthalten kann. Auf 
den so praparierten Datentrager wird ein Hologramm 
plaziert, das entweder gar keine Reflexionsschicht ent- 
halt oder mit einem teilreflektierenden Metalispiegel 
ausgestattet ist, durch den hindurch die glanzende Fla- io 
che erkennbar bleibt. Die Kennzeichnung erganzt somit 
das Hologramm oder bleibt zumindest durch das aufge- 
klebte Hologramm hindurch visuell erkennbar, wobei bei 
Verwendung von transparenten Hologrammen das 
Druckbild 72 dominiert, bei Verwendung von halbdurch- is 
lassigen Hologrammen uberwiegt vom optischen Ein- 
druck her die holograph ische Information 71 des Stan- 
dardhologramms 70. 

In einer weiteren Variante, die in den Fig. 17 und 18 
wiedergegeben ist, wird das Standard hologramm 17 bei 20 
einem Wertpapier verwendet, bei dem es zusammen 
mit Stahltiefdruckinformationen eine Art Durchsichtsre- 
gister bildet. Das Wertpapier 75 ist dabei mit einem 
Stahltiefdruckbild 77 ausgestattet, das bekannterma- 
Ben auf der Seite der Druckfarbe ein Positivrelief und 2s 
auf der Ruckseite deckungsgleich zum Farbauftrag ein 
Negativrelief 78 auf weist. Das Hologramm 1 7 ist auf der 
Ruckseite des Wertpapiers im Bereich des Stahltief- 
drucks aufgebracht, wobei das Negativrelief 78 beim 
groBflachigen Transfer des Hologrammes, da dieses 30 
keine Eigenfestigkeit hat und somit im Bereich der Ver- 
tiefungen das Anhaften des Hologramms verhindert 
wurde, so daB in der Flache des Hologramms 17 die 
Stahltiefdruckinformationen als Unterbrechung des Ho- 
logramms vorliegen. Im vorliegenden Fall ist durch Be- 35 
trachtung der Vor- und Ruckseite des Wertpapiers 75 
ein Vergleich der Identitat des Druckbilds 77 mit den 
Aussparungen 78 ebenso moglich wie im Durchlicht, da 
in diesem Fall das Druckbild 77 durch das Papier hin- 
durch erkennbar ist und im unverfalschten Original fall 40 
deckungsgleich in den Hologrammaussparungen zu er- 
kennen ist. 

In einer Variante des in den Fig. 17und 18beschrie- 
benen Verfahrens kann das Hologramm selbstver- 
standlich auch, wie in Fig. 1 9 dargestellt, auf der Wert- 45 
papiervorderserte aufgebracht werden, wobei in diesem 
Fall nur die Schertelpunkte des Stahldruckreliefs mit 
entsprechenden Ausschnitten des Hologramms 17 be- 
schichtet werden. Besonders wirkungsvoll ist diese 
MaBnahme in Kombination mit einem sogenannten so 
Blinddruck oder einer Blindpragung, da in diesem Fall 
der Farbauftrag 77 entfallt und somit allein das Holo- 
gramm die Reliefstrukturen Oberdeckt. 

Besonders vorteilhaft sind die in den Fig. 17 bis 19 
beschriebenen Varianten, da das Hologramm dabei auf ss 
besonders einfache Weise stets deckungsgleich zum 
Relief des Datentragers Obertrageh wird und derartige 
Anwendungen (Stahltiefdruck oder Blindpragung) sich 



besonders gut in herkommliche Wertpapiergestattun- 
gen einf Ogen und auch besonders einfach in die klassi- 
schen Herstellverfahren integrieren lassen. 

IndividualisierungsmaBnahme F (beim Transfer des Ho- 
logramns auf das Substrat) 

In diesem Verfahrensschritt wird das Hologramm 
vom Transferband mittels eines beheizten Transfers- 
tempels auf das Substrat ubertragen. Der Transfer er- 
folgt nur unterhalb der unmittelbaren Auflageflache des 
Transferstempels. Nach Entfemen des Transferstem- 
pels reiBt das Hologramm beim Abziehen des Transfer- 
bandes entlang der Kanten der Auflageflache. Das auf 
dem Substrat anhaftende Hologramm weist somit exak- 
te Umrisse des Transferstempels auf. 

In diesem Verfahrensschritt laBt sich eine Individua- 
lisierung der Hoiogramme dadurch erreichen, daB man 
die Auflageflache des Transferstempels in gezielter 
Weise in seiner UmriBkonturvariiert. Dadurch erhaltdas 
Hologramm dieselbe individuelle UmriBkontur wie der 
Pragestempel. Auf diese Weise konnen die Hoiogram- 
me in Form von speziellen Motiven, Firmenlogos, 
Schrrftzeichen und dergleichenausgebildet werden. Die 
Motive sind dabei sowohl im Positiv- Oder im Negativ- 
druckdarzustellen. In Fig. 20_ist.eine derartige. An wen- 
dung schematisch dargestellt, wobei das ursprungliche 
Standardhologramm 17 durch den Pragestempehnur 
mit der auBeren UmriBform eines Kreises 80 tatsachlich 
transferiert wurde, wobei im Inneren dieser Kreisflache 
ein Linienzug 81 in Form eines Wappens ausgespart ist. 
Die schraffiert dargestellten Flachenbereiche 82 des ur- 
sprOnglichen Standardhologramms 17 bleiben beim 
Transfer unberflcksichtigt. 

FOr den Fachmann ist verstandlich, daB mit dieser 
AusfOhrungsvariante durch einmalige Herstellung des 
HeiBpragestempels nahezu beliebig groBe StQckzahlen 
von individualisierten Hologrammen transferierbarsind. 
Die graphischen Strukturen konnen dabei auch wesent- 
lich aufwendiger ausgebildet sein und konnen im Ex- 
tremfall ganze Bereiche oder Teile des Druckbilds erset- 
zen oder erganzen. Die Transferstempel konnen dabei 
so ausgebildet sein, daB sie nicht nur einfache Bildsym- 
bole oder Schriftzeichen, sondem auch komplizierte Li- 
nienwerke.oder^Guilkx^strukturen.darsteilen.-Bei ge- 
schicktem Design kann eine derartige 'Hologrammpra- 
gung' ihnlich vielseitig wie eine Druckfarbe eingesetzt 
werden. Durch eine derartige Anwendung wird das Ho- 
logramm weniger ■aufdringlich* im Gesamtdruckbild in- 
tegriert und ist auch in Fallen verwendbar, wo bisherige 
groBflachige Hologrammdarstellungen rein aus asteti- 
schen GrOnden nicht verwendbar waren. Bei der Inte- 
gration derartiger Hologrammstrukturen' Ist lediglich zu 
beachten, daB der holographische Effekt sowie die ho- 
lographisch wiederzugebenden Details mit der Verrin- 
gerung der Hologrammfl§che ahnlich proportional ab- 
nehmen. Komplizierte holographische Informationen 
sind somit in nur in Linienbereichen vorliegenden Holo- 
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grammen weniger gut wiederzugeben. 

In einer weiteren Variants di8ser Individualisie- 
rungsmaBnahmen wird der Transferstempel durch ein 
Matrix-HeiBpragegerat ersetzt. Diese auf dem Markt er- 
haltlichen Gerate ermoglichen es, in der Transferphase s 
permanent die Stempel form zu verandem, .wodurch 
sich auch in diesem Verfahrensschritt von Hologramm 
zu Hologramm variierende UmriBstrukturen erzeugen 
lassen. 

10 

IndividualisierunqsmaBnahme G (am Endprodukt) 

In diesem Verfahrensschritt wird das auf das Sub- 
strat ubertragene Hologramm durch punktuellen Ab- 
trag, Veranderung oder Zerstorung in geeigneten 
Schichten modifiziert. 

Eine erste Variante ist die Individualisierung durch 
Einschreiben von Informationen mittels eines Laser- 
strahlschreibers. Je nach Laserparameter und Folien- 
aufbau lassen sich verschiedene Beschriftungseffekte 20 
erreichen, die auf den vietfaltigen Wechselwirkungen 
des Laserstrahls und der Hologrammstruktur beruhen. 
Auf diese Weise sind sowohl dezente Material- und 
Farbveranderungen im Schichtaufbau des Hologramms 
ebenso moglich, wie die lokale Zerstorung oder die voll- 
kommene Entfemung von Teilbereichen des Holo- 
grammschichtaufbaues. 

In Fig. 21 ist ein Kartenkdrper 30 im Schnitt darge- 
stellt im Zusammenhang mit zwei beispielhaften Be- 
schriftungsvarianten. Das Hologramm 17 istdabei unter so 
hoher Energieeinwirkung des Laserstrahls nicht nur to- 
tal zerstort, sondem das Kartensubstrat auch derart de- 
formiert, daB in diesem punktuellen Bereich ein Mikro- 
relief 85 vorliegt Ublicherweise wird bei derartigen La- 
serbeschriftungen das Kartensubstrat lokal verbrannt, 35 
wodurch eine schwarze Einfarbung des beschrifteten 
Bereiches vorliegt, die eine gute Lesbarkeit der derart 
erzeugten Schriftzeichen gewahrleistet. Mit Hiife des 
Mikroreliefs ist ein zusatzliches Echtheitskriterium ge- 
schaffen, mit dem Originallaserbeschriftungen von an- 40 
deren Beschriftungsvarianten unterscheidbar sind. 

Durch entsprechende Reduzierung der Laser en er- 
gie ist jedoch auch nur das lokale Entfernen der Holo- 
grammschichten moglich, so daB im Extremfall die Da- 
ten durch Aussparungen 86 Im Hologramm gebildet 4S 
werden. Im Prinzip sind bei dieser Individualisierungs- 
maBnahme die gleichen technischen Moglichkeiten an- 
wendbar, wie sie bei der MaBnahme D beschrieben 
sind. Im Unterschied zur Individualisierung am fertigen 
Transferband (MaBnahme D) werden die hier genann- so 
ten Individualisierungen aber am fertigen Produkt ange- 
wandt, wodurch im Prinzip die Individualisierung eines 
beliebigen Hologramms moglich wird. Dies ist insbeson- 
dere dann besonders vorteilhaft, wenn f Or die Individua- 
lisierungsmaBnahmen das technische Verfahren An- & 
wendung findet, mit dem auch die Personalisierungsda- 
ten der Karte eingebracht werden. Gerade aus diesem 
Grunde empfiehlt sich in besonderem MaBe die Ver- 
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wendung eines Lasert)3Schriftungssystems. Im Grund- 
satz sind jedoch auch andere Verfahren anwendbar. Es 
ist lediglich darauf zu achten, daB die Individualisie- 
rungsmaBnahmen in irreversibler Form auf das Holo- 
gramm einwirken, so daB ein Ruckgangigmachen der 
MaBnahmen auszuschlieBen ist. 

Kombination von IndividualisierungsmaBnahmen 

Mit den voran beschriebenen Individualisierungs- 
maBnahnen A bis G ist in den unterschiedlichsten 
Schritten der Pragematrizen-, Transferband- und Pro- 
duktherstellung eine Hologrammindividualisierung 
moglich, wobei jede MaBnahme fur sich einen sehr gro- 
Ben Spielraum fur gestalterische Moglichkeiten bietet 
und ihre fur die jeweilige Verfahrensstufe charakteristi- 
sche Auspragung hat. Ausgehend von einem Standard- 
hologramm sind somit sehr unterschiedliche Wege auf- 
gezeigt, Veranderungen vorzunehmen, mit denen trotz 
Vorliegen des gleichen Pragemasters sehr unterschied- 
liche Hologramme zu erzeugen sind, die am Endprodukt 
nicht nur eine individuelle Kennzeichnung, sondem 
auch den Schutz von auf dem Produkt befindlichen Da- 
ten ermoglichen. 

Fur den Fachmann ist einleuchtend, daB die Indivi- 
dualisierungsmaBnahmen A bis G nicht nur fOr sich ge- 
trennt einsetzbar sind, sondem daB durch beliebtge 
Kombination der einzelnen MaBnahmen die_ZahLder 
gestalterischen Moglichkeit zusatzlich zu erhohen ist. 
Stellvertretendf Or die groBe Zahl der Moglichkeiten sind 
im folgenden einige Varianten genannt, wobei, soweit 
moglich, die Bezugsziffern der vorhergehenden Bei- 
spiele mit verwendet wurden. 

Fig. 22 zeigt somit ein indivkJualisiertes Hologramm 
17, bei dem die holographische Information 39 zwar 
Ober die gesamte Flache des Rechtecks 70 vorliegt, bei 
dem die reflektierende Metallschicht 24 aber nur in Form 
eines Wappens vorliegt (IndividualtsierungsmaBnahme 
B). Im Bereich des Wappens ist ein Druckbild 27 vorge- 
6ehen (MaBnahme B) sowie mit einem Laserstrahl- 
schreiber am fertigen Produkt eingeschriebene holo- 
grammindividuelle Daten 85 (MaBnahme G). Die auBe- 
re .Schutzschicht des -Hologramms ist gelb eingefarbt 
(MaBnahme C), wodurch das Wappen fOr den Betrach- 
ter-geib erscheint DasJHologramm istauf. einer blauen 
Druckflache 60 aufgebracht, die auf dem Produkt auf- 
gedruckt ist (MaBnahme E). 

Die beschriebene Ausf Ohrungsform erscheint dem 
Betrachter nun im Bereich des Wappens als gelb getdn- 
tes Hologramm, das unter bestimmten Blickwinkeln die 
gewOnschten holographischen Effekte deutlich erken- 
nen laBt. Die das Wappen umgebenden Hologrammbe- 
reiche erscheinen grQn (Mischfarbe aus blau und gelb), 
wobei auch In diesem Bereich die holographische Infor- 
mation, wenn auch weniger pragnant, erkennbar ist. 
Das grOngelb erscheinende rechteckige Hologramm- 
feld wird von einem blauen Rahmen begrenzt, der keine 
holographischen Effekte aufweist, die holographische 
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Darstellung aber farblich erganzt. 

Fig. 23 zeigt eine wertere AusfQhrungsform, bei der 
ein indrvidualisiertes Hologramm 42 Verwendung findet, 
das die UmriGform eines auf einem Rechteckbalken ste- 
henden Kreises aufweist. Die Form des Hologramms 42 
ist durch die UmriQform des HeiGpragestempels ge- 
pragt (MaGnahme F). Im Bereich des Rechteckbalkens 
sind numerische Daten angeordnet, die mrttels eines 
Laserstrahlschreibers erzeugt wurden und die als Aus- 
sparung der Hologrammflache vorliegen (MaGnahme 
G). In der Kreisflache des Hologramms ist ein Druckbild 
27 in Form des Buchstabens "A" vorgesehen, das mit 
hellblauer Farbe wahrend der Fertigstellung des Trans- 
ferbandes eingebracht wurde (MaGnahme C). Die in der 
UmriGkontur voriiegende silbergianzende Metallschicht 
24 ist als halbdurchlassiger Spiegel uber dem Druckmu- 
ster 27 angeordnet. Der gesamte Schichtaufbau befin- 
det sich auf einem gelben Hintergrunddruck 60, der auf 
dem Kartensubstrat vorgesehen ist (MaGnahme E). 

Fur den Betrachter erscheint dieses in seiner Um- 
riGkontur strukturierte Hologramm als silbergianzende 
Flache, durch die das blaue Druckbild 27 hindurch er- 
kennbar ist. Unter vorgegebenem Betrachtungswinkel- 
bereich erscheint in der Gesamtflache 42 die hologra- 
phisch gespeicherte Information, die auch dem Druck- 
bild 27 uberlagert ist Lediglich die Ziffern 86 sind unab- 
hangig vom Betrachtungswinkel zur Umgebung gut 
kontrastierend erkennbar. Die Gesamtanordnung wird 
durch die gelbe Hintergrundflache eingerahmt. 

Fig. 24 zeigt eine weitere AusfQhrungsform, bei der 
ein Wertpapier mit einem Durchsichtselement ausge- 
stattet ist. Das Wertpapier ist mit einem Druckbild 101 
versehen, das im Stahltiefdruck aufgebracht ist 
(MaGnahme E). Auf der Ruckseite des Wertpapiers ist 
in der Kreiskontur des Druckbildes 101 ein Transmissi- 
onshologramm aufgebracht. bei dem die Konturen des 
Druckbiids 101 ausgespart sind (MaGnahme F). Das 
Hologramm selbst ist als Transmissionshologramm 
ausgefOhrt, bei dem keine Metallschicht vorgesehen ist 
und bei dem die beiden auGeren Schutzschichten 
(Schichten 22, 23) transparent rot eingefSrbt sind (MaG- 
nahme C). 

Fur den Betrachter ist das aus zwei Teilen beste- 
hende Durchsichtselement von der Vbrderserte als 
Stahldruckmotiv 101 und von der ROckseite,als.rot ein- 
gefarbtes Hologramm mit ausgesparter Negatrvkontur 
101 erkennbar. Im Durchlicht erganzen sich die beiden 
Elemente derart, daG das Druckbild 101 der Vbrderserte 
sich lOckentos in die Aussparungen des Hologramms 
einfOgen. 

Individualisierung von Volumen-Film-Roloorammen 

Wie einleitend erwahnt, sind die erfindungsgema- 
Gen IndividualisierungsmaGnahmen bei Transfer-Pra- 
gehologrammen besonders gut einsetzbar und im Pro- 
duktionsprozeG gut integrierbar. Die erfindungsgemaGe 
Anwendung ist jedoch nicht auf diesen Hologrammtyp 



beschrankt. Im folgenden wird die Nutzung der erfin- 
dungsgemaGen Gedanken im Zusammenhang mit Vo- 
lumen-Film-Hologrammen beschrieben. 

Die wesentlichen Stufen der Serienherstellung von 
s Volumenholorammen umfassen 

die Anfertigung eines Primarhologramms, 
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die Vervielfaltigung der Hologramme durch Kopie- 
ren, 

das Aufbringen der Hologramme auf ein Substrat. 



Anhand der Fig. 25 werden die Verfahrensschritte 
is im folgenden naher erlautert, wobei aufbauend auf die 
in Fig. 2 und Fig. 5 genannten Details wertgehend nur 
auf die Abweichungen beider Verfahren eingegangen 
wird. 

In der Verfahrensstufe 101 wird von einem Modell 
20 ein Hologramm auf einem fotosensitiven Material auf- 
gezeichnet. Dies geschieht in ublicher Technik, indem 
ein Referenzstrahl mit einem Objektstrahl auf einer Fo- 
toplatte Oberlagert wird. Nach dem Entwickeln und Fi- 
xieren stem diese Fotoplatte das Primarhologramm dar. 

Vom Primarhologramm, das dem Pragemaster ent- 
spricht, konnten nun beJiebige.Kopien.gezogen werden, 
ohne daG der beim Pragehologramm notwendige 2wi- 
schenschritt Submaster notwendig ware, da das Kopie- 
ren der Sekundarhologramme ein rein optischer Vbr- 
30 gang ist, der das Primarhologramm mechanisch nicht 
belastet. 

Insbesondere wenn vom Primarhologramm zu un- 
terschiedlichen Zeitpunkten groGere Mengen von Kopi- 
en zu erstellen sind, ist es jedoch empfehlenswert, um 

35 Beschadigungen Jeder Art, insbesondere durch Verkrat- 
zen etc., auszuschlieGen, vom Primarhologramm als 
Arbeitsexemplare Sekundarhologramme zu erstellen, 
die dann f Or den spateren Belichtungsvorgang des end- 
gOltigen Hologrammfilms im Verfahrensscshritt 111 ver- 

40 wendet werden. 

Die Erstellung der Sekundarhologramme erfotgt 
nach gangiger Technik im Zwischenschritt 102 und 1st 
in etwa vergleichbar mit der Herstellung der Submaster 
bzw. der Pragematrizen (Position 2, Fig. 5), nur daG da- 

45 bei kein-Fotoresistrnaterial, sondem Obliche Holo- 
grammfilme Verwendung finden. 

im Zwischenschritt 110 werden die fflr das Volu- 
menhologramm benotigten Filme erstellt. Holographie- 
filme bestehen, wie in der Fototechnik allgemein Qblich, 

50 aus mindestens zwei Schichten, n§mlich einem Trfiger- 
material, z. B. einem Polyesterfilm, und einer lichtemp- 
findlichen Emulsion. 

Ein derart vorgef ertigter Film wird genau wie im Ver- 
fahrensschritt 102 auch im Verfahrensschritt 111 zur Er- 

55 zeugung des auf dem Produkt zu verwendenden Holo- 
gramms beiichtet. Dies geschieht in bekannter Weise, 
in dem der ursprOngliche holographische Aufbau, der 
bei der Belichtung des Primarhologramms genutzt wur- 
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de t zur Anwendung kommt, nurdalraas Objekt nun ge- 
gen den Hologrammfilm ausgetauscht wird. Ein konju- 
gierter (in Zeit und Richtung umgekehrter) Referenz- 
strahl wird dabei auf das Sekundarhologramm gerichtet. 
Dadurch wird an der ursprunglichen Position des Ob- s 
jekts ein reelles Bild erzeugt. Mit Hilfe eines zweiten Re- 
ferenzstrahls wird das virtuelle Bild auf dem Holo- 
grammfilm aufgezeichnet. Durch maschinelles Wieder- 
holen des Kopiervorganges lassen sich somit beliebig 
viele Hologramme in Serienfertigung erstellen. io 

Nach dem Belichten wird der Film in Zwischenstufe 
112 entwickelt und fixiert. AuBerdem konnen zusHtzli- 
che Schichten, wie z. B. eine Schutzschicht, Klebe- 
schicht etc., aufgebracht warden. 

Die Zwischenstufe 117 ist fur eventuelle MaBnah- is 
men am fertigen Film vorgesehen. Sie steht in volliger 
Analogie zur Pragehologramm-Transferbandbearbei- 
tung. 

Die Vorbereitung des Substrats erfolgt in Verfah- 
rensschritt 113. Auch diese MaBnahmen sind analog 20 
zum Pragehologramm zu sehen. 

In Verfahrensschritt 114 wird das Hologramm auf 
dem Substrat aufgebracht. Je nach Substrat und Ver- 
wendungszwecksind furdie Fixierungdes Hologramms 
auf dem Substrat unterschiedliche Befestigungsmog- 2s 
lichkeiten gegeben. Gangige Techniken waren in die- 
sem Zusammenhang das Aufkleben auf dem Substrat 
oder das Einkaschieren in den Schichtaufbau mehrlagi- 
ger Substrate, wie z. B. Ausweiskarten. In jedem Fall 
wird hierfur das Hologramm aus dem Film ausgestanzt 30 
und auf dem Substrat plaziert 

Die Bearbeitung des Endproduktes erfolgt in Ver- 
fahrensschritt 115. Die dort anfallenden MaBnahmen 
sind in Analogie zu den f Or Pragehologramme notwen- 
digen Schritten zu sehen. 55 

IndividualisierungsmaBnahmen bei volumen-Film-Ho- 
loqrammen 

Die fOr die Individualisierung von Volumen-Holo- 40 
grammen verwendbaren IndividualisierungsmaBnah- 
men sind den im Zusammenhang mit Pragehologram- 
men beschriebenen ebenfalls sehr fihnlich. 

Erste Moglichkeiten (MaBnahme H) ergeben sich 
somit im Verfahrensschritt 102, bei dem man der holo- 4 * 
graphischen Kopie ein individuelles Aussehen verleiht, 
indem man in den Strahlengang an geeigneter Stelle 
Masken Oder Abbildungssysteme einsetzt, so daB das 
holographische Bild entsprechend verandert oder nur in 
ausgewahlten Flachenbereichen auf dem Hologramm- so 
film aufgezeichnet wird. Auf diese Weise kann erreicht 
werden, daB das holographische Bild eine besondere 
UmriBform, beispielsweise die eines Blockbuchsta- 
bens, ertialt Oder eine derartige Form aus dem hologra- 
phischen Bild ausgespart wird. Da die Duplizierung der ss 
Hologramme im Verfahrensschritt 111 im wesentltchen 
den MaBnahmen des Verfahrensschrittes 102 gleichzu- 
setzen sind, sind dementsprechend auch gleiche oder 
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ahnliche MaBnahmen EBraer Individualisierungsvarian- 
te I moglich. 

Bei der Herstellung des holograph ischen Films 
(Zwischenschritt 110) sind analog der gangigen Foto- 
technik IndividualisierungsmaBnahmen moglich, indem 
das Tragenmaterial oder die Emulsionsschicht mit ge- 
eigneten Farbstoffen eingefarbt oder zusatzlich einge- 
farbte Schichten uber Oder unter dem Tragenmaterial 
vorgesehen werden. Das ein- Oder beidseitige Bedruk- 
ken des Filmmaterials ist in dieser Individualisierungs- 
variante K ebenfalls moglich. Da bei der Verwendung 
von Volumenhologrammen Oblicherweise die Film- 
schicht zusammen mit dem Tragermaterial auf dem 
spateren Substrat (Produkt) aufgetragen werden, ist ei- 
ne entsprechende Kennzeichnung des Tragerfilms in 
gleicher Weise denkbar. Als zusatzliche Individualisie- 
rungsmaBnahme kommt bei der Vorbereitung des holo- 
graphischen Films auch eine Vorbelichtung des Films 
mit geeigneten Bildmotiven, wie z. B. einer Zrfferung, ei- 
nem Logo oderahnlichen, hinzu. 

Zu den IndividualisierungsmaBnahmen L, M, N, O, 
P wird aufgrund der analogen Moglichkeiten auf die in 
Fig. 5 beschriebenen MaBnahmen verwiesen. Aufgrund 
des anderen holographischen Filmmaterials sind unter 
Umstanden entsprechende Anpassungen notwendig. 
In Kenntnis des erfindungsgemaBen Grundgedankens 
sind diese Anpassungen dem Fachmann kiar und des- 
halb nicht weiter zu erwahnen. 

Ebenfalls fur den Fachmann verstandlich konnen 
die verschiedenen IndividualisierungsmaBnahmen H 
bis P beliebig miteinander kombiniert werden, urn kom- 
ptexere Modifikationen zu erreichen. 

Anwendunqsspektrum 

Individualisierte Hologramme besitzen ein weites 
Anwendungsspektrum, das imfolgenden danach unter- 
schieden wird, wie die Hologramme auf dem spateren 
Endprodukt vortiegen. Ubliche Praxis ist es, Hologram- 
me auf der Oberflache von Datentragem aufzubringen. 
Die Datentrdger konnen dabei eine Papieroberflache 
aufweisen, wie beispielsweise Banknoten, Ausweispa- 
piere, Wertpapiere und dergleichen, aber auch eine 
Kunststoffoberflache, wie Ausweiskarten, Kunststoff- 
Banknoten, Videokassetten usw.. In speziellen AusfOh- 
rungsformen kann das Hologramm auf Teilbereiche des 
Produktes begrenzt, in anderem aber auch die gesamte 
Oberflache des Produktes abdecken. Gerade im Be- 
reich der Ausweiskarten und Kreditkarten sind diese un- 
terschiedlichen Varianten inzwischen Obliche Praxis. 
Holographische Elemente lassen sich aber auch in die 
Produkte etnlagem. So ist es bekannt, Hologramm in 
mehrlagige Kunststoffkarten mit einzukaschieren. Das 
Hologramm kann dabei in vierfaltigen AusfOhrungsfor- 
men vorliegen, wie beispielsweise als Sicherheitsf aden, 
in Form eines Logos, eines integrierten Bildmotivs Oder 
dergleichen. Das Einbringen kann aber auch in einer Art 
Montagetechnik erfolgen, bei der in einer Folienlage et- 
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ner mehrschichtigen Karte eine Offnung zum Einkleben 
des Hologramms vorgesehen ist. 

Daruber hinaus ist es ebenfalls moglich, hologra- 
phische Elemente direkt in Papier einzubetten, wobei 
das hoiographische Material vorzugsweise in Form von s 
Bandem, Streifen oder Planchetten geschnitten vorbe- 
reitet wird. Diese Eiemente sind vorzugsweise bei der 
Hersteliung des Papiers zuzufugen, wobei die Siche- 
rungstechnik besonders wirkungsvoll ist, wenn sie bei- 
spielsweise in Form eines "Fenster-Sicherhertsfadens" 10 
im Papier vorliegt. 

Auf grund der hohen Zahl von Variationsmoglichkei- 
ten erhalt der Fachmann mit der Erfindung je nach tech- 
nischer und/oder gestatterischer Notwendigkeit ausge- 
hend von einem Standardhologramm die Moglichkeit, is 
das Endprodukt exakt an die Bedurfnisse anzupassen. 
Obwohl als Ausgangsbasis gleiche hoiographische Auf- 
zeichnungen verwendet werden, sind durch die Erfin- 
dung Moglichkeiten gegeben, den Endprodukten voliig 
unterschiedliche Ausstattungen zu verleihen. Neben 20 
der groften Zahl von optischen Variationsmoglichkeiten 
konnen mit der erfinderischen Lehre auch die finanziel- 
len Vorgaben entsprechend BerOcksichtigung finden, 
wodurch eine Produktanpassung an nahezu samtliche 
Anforderungen moglich ist. 25 



Patentanspruche 

1. Datentrager, insbesondere Ausweiskarte, Wertpa- 30 
pier oder dergleichen, mit einem mehrschichtigen, 
optisch variablen Element, welches Beugungs- 
strukturen aufweist, die eine visuell erkennbare In- 
formation darstelien, dadurch gokennzelchnet, 
daft zumindest im Bereich einer der Schichten des 3S 
optisch variablen Elements und /oder einer direkt 
angrenzenden Schicht des Datentragers zumindest 
partiell wenigstens eine vorbestimmte irreversible 
Veranderung vorliegt, die visuell und/oder maschi- 
nell lesbar ist. 40 

2. Datentrager nach Anspruch 1, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Beugungsstrukturen mit einer re- 
flektierenden Schicht kombiniert sind. 



3. Datentrager nach Anspruch 2, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Veranderung in einem Abtrag der 
reflektierenden Schicht mittels Laser oder mecha- 
nischer Gravur besteht. 

4. Datentrager nach Anspruch 2, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Veranderung in einer Schwar- 
zung oder Zerstorung zumindest einer der Schich- 
ten des optisch variablen Elements besteht. 

5. Datentrager nach Anspruch 4, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Veranderung mittels eines La- 
sers erfolgt. 



45 
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6. Datentrager nach wenigstens einem der Anspruche 
2 bis 5, dadurch gokennzelchnet, da3 die Veran- 
derung die Form einer Numerierung aufweist. 

7. Datentrager nach wenigstens einem der Anspruche 

1 bis 6, dadurch gokennzelchnet, daft zumindest 
eine der Schichten des optisch variablen Elements 
Laserstrahlung absorbierende Farben oder Zusat- 
ze enthalt. 

8. Datentrager nach Anspruch 2, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Veranderung in einer auf das op- 
tisch variable Element mittels eines Ziffemdruck- 
werks aufgebrachten Numerierung besteht. 

9. Datentrager nach Anspruch 2, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Veranderung darin besteht, daft 
die Beugungsstruktur in einer oder mehreren Teil- 
flachen eine nicht lichtbeugende Flache aufweist. 

10. Datentrager nach Anspruch 9, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft in den nicht lichtbeugenden Berei- 
chen ebenfalls die reflektierende Schicht vorliegt. 

1 1 . Datentrager nach wenigstens einem der Anspruche 

2 bis 10, dadurch gokennzelchnet,. daft die reflek- 
tierende Schicht eine Metallschicht ist. 

12. Datentrager nach Anspruch 11, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Metallschicht aus Aluminium, 
Kupfer, Silber oder Gold besteht. 

1 3. Datentrager nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 12, dadurch gokennzelchnet, daft minde- 
stens eine der Schichten des optisch variablen Ele- 
ments mit einem Farbstoff oder Farbzusatz einge- 
farbt ist. 

14. Datentrager nach Anspruch 13, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Farbzusatze oder Farbstoff e als 
transparente, lumineszierende oder absorbierende 
Stoffe ausgebildet sind. 

15. Datentrager nach Anspruch 1, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Beugungsstrukturen mit einer 
Metallschicht kombiniert sind, die als feines Raster 
ausgebildet ist, und daft unter der Metallschicht, im 
Schichtaufbau des optisch variablen Elements ein 
Druckbild vorgesehen ist. 

16. Datentrager nach Anspruch 1, dadurch gokenn- 
zelchnet, daft die Beugungsstrukturen mit einer 
opaken oder teittransparenten Schicht kombiniert 
sind, und daft unter der opaken oder teittransparen- 
ten Schicht ein maschinell lesbares Druckbild vor- 
gesehen ist. 

17. Datentrager nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
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zelchnet, daB die opake Schicht eine reflektieren- 
de Metaltschicht ist. 



18. Datentrager nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die teiltransparente Schicht aus ei- s 
ner dielektrischen Schicht, einer gerasterten oder 
semitransparenten Metallschicht besteht. 



1 9. Datentrager nach wenigstens einem der Anspruche 

15 bis 18, dadurch go kenn zelchnet, daft das 10 
Druckbild aus einer Transparentfarbe, lumineszie- 
renden Farbe oder einer im inf raroten oder ultravio- 
letten Spektralbereich reflektierenden Farbe be- 
steht. 

75 

20. Datentrager nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB das im inf raroten Spektralbereich re- 
flektierende Druckbild von einer schwarzen, im in- 
fraroten Spektralbereich transparenten Schicht ab- 
gedeckt wird. 20 



21 . Datentrager nach wenigstens einem der Anspruche 
15 bis 20, dadurch ge kenn zelchnet, daB das 
Druckbild als Maschinencode, insbesondere ais 
Barcode, vorliegt. 2s 



22. Datentrager nach Anspruch 1 ( dadurch gekenn- 
zeichnet, daB unter der die Beugungstrukturen auf- 
weisenden Schicht ein Druckbild angeordnet ist. 

30 

23. Datentrager nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB unter der die Beugungstrukturen auf- 
weisenden Schicht ein metallisch glanzendes 
Druckbild angeordnet ist. 

35 

24. Datentrager nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB stch das Druckbild unter einer teil- 
transparenten Schicht befindet, die im Schichtauf- 
bau des optisch variablen Elements angeordnet ist. 

40 

25. Datentrager nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzelchnet, da3 die teiltransparente Schicht 
aus einer dielektrischen Schicht, einer semitrans- 
parenten Metallschicht oder einer Metallschicht be- 
steht, die als.feines Raster ausgebildet ist. 4S 



26. Datentrager nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB das optisch variable Element als 
Transmissions- oder Volumenhologramm ausgebil- 
det ist. 60 



27. Datentrager nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 27, dadurch gekennzelchnet, daB minde- 
stens eine der Schichten des optisch variablen Ele- 
ments mindestens einen Lumineszenzstoff auf- & 
we ist. 
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*GESA P76 P78 99-083816/08 *EP 892362-A2 

Data carrier ID card with optically variable element - interrupts one of steps of hologram 
or hologram card production and provides individualised modification (Ger) 
GAO GES AUTOMATION & ORG MBII 89.09.28 89DE-3932505 
T04 V07 (99.01.20) G06K 19/08, B42D 15/00, B44F l/00 9 G06K 19/00 
90.09.27 98EP-1 17763 Div ex 90.09.27 90EP-118621 Div ex EP420261 -A 
R(AT BE CI I DE ES FR GB IT LI LU NL SE) 

The carrier has an element of optical variability with a diffraction which represents 
a visually recognisable information. In the location of one of the layers of the optical vari- 
able elements and/or of a layer directly bordering the data carrier, there is an irreversible 
change which is readable by visual inspection and/or machine reading. 

The structure has a reflective layer and the layer is changed by laser or mechanical 
engraving which leaves a darkening or partial destruction of one layer of the element. 
TTie"change is in the form of a number, or the layer has a laser beam absorbing colour. 
Alternatively one of the surfaces of the di ffractio n structure has a non-light diffracting 
area which has a reflecting layer of metal. 

USE - For stocks and shares, credit cards, for embossed holograms, for production 
of master holograms, standard holograms, hologram transfer onto data carrier. 

ADVANTAGE - Wide protection of data and document and cost advantages of 
serial production of standard hologram, individualises during serial production, without 
limitation to process. (26pp Dwg.No.1/25) 
N99-060507 
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